Implementación de la Metodología de las 5’s para Mejorar la Productividad en el   Área de Acabados en la Empresa Topitop s.a sjl 2017 by Llontop Sirlopu, Jhon Maxck
 
FACULTAD DE INGENIERÍA 
 
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
 
Implementación de la Metodología de las 5’s para Mejorar la Productividad en el                                      
Área de Acabados en la Empresa Topitop s.a sjl 2017 
 




Jhon Maxck Llontop Sirlopu 
 
Asesor: 
Dr: Robert Julio Contreras Rivera 
 
Línea de Investigación: 
 
Gestión Empresarial y Productiva 
 
Lima - Perú 







































Dedico el presente trabajo a Dios, a mis 
padres, a mis hermanos, a mi familia por su 
apoyo incondicional siempre a seguir 
adelante, por su comprensión en los 
momentos difíciles los cuales me han 






















En primer lugar, a Dios por haberme dado la vida y 
estar siempre a mi lado, guiándome y brindándome 
la sabiduría necesaria, a la Universidad César 
Vallejo por permitirme ser parte de su casa de 
estudios, y de esta manera alcanzar el más 
anhelado sueño de ser un gran profesional. Mis 
inmensos y sinceros agradecimientos a mis 
Padres, Esposa e Hijo que me compartieron sus 
conocimientos y experiencias vividas   durante toda 





DECLARACIÓN DE AUTENTICIDAD 
 
Yo Jhon Maxck LLontop Sirlopu con DNI N° 41503467, a efecto de cumplir con las 
disposiciones vigentes consideradas en el Reglamentos de Grados y títulos de la 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial, Escuela Académica 
Profesional de Ingeniería Industrial, declaro bajo juramento que toda la 
documentación que acompaño es veraz y autentica. 
 
Así mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e información que se 
presenta en la presente tesis son auténticos y veraces. 
 
En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, 
ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada por 
lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad César 
Vallejo. 
 











Señores miembros del jurado: 
En cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento de Grados y Títulos 
de la Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada.  
“Implementación de la Metodología de las 5’s   para Mejorar la productividad en el 
Área de Acabados en la Empresa Topitop s.a sjl 2017”.  
La misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla con todos los 
requisitos de aprobación para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. 
Esta investigación tiene como objetivo demostrar como Implementación de la 
metodología de las 5’S  para mejorar  la  productividad  en el área de acabados  en 
la empresa Topitop S.A. SJL 2017 la cual consta de ocho capítulos; el capítulo I 
plantea una introducción describiendo la realidad problemática, trabajos previos, 
teorías relacionadas al tema, formulación del problema, justificación del estudio, 
hipótesis y los objetivos que lo guían, adicionalmente se hará un diagnostico a la 
empresa donde se realizara la investigación, el capítulo II describe y explica el 
diseño de investigación, las variables de estudio y su Operacionalización. También 
se explica la población, la muestra y se detalla las técnicas e instrumentos para la 
recogida y procesamiento de la información, validación y confiabilidad del 
instrumento, los métodos de análisis de los datos, aspectos éticos de la 
investigación, el capítulo III se refiere a los resultados de la investigación así como a 
la comprobación de la hipótesis, en el capítulo IV se presenta y se discuten los 
resultados de la investigación, en el capítulo V se presentan las conclusiones, en el 
capítulo VI se presentan las recomendaciones, en el capítulo VII se detallan las 
referencias bibliográficas utilizadas y finalmente Capítulo VIII se completa con los 
anexos. Esperamos señores miembros del jurado que la presente investigación se 
ajuste a los requerimientos establecidos y que este trabajo de origen a posteriores 
estudios.                                                                                                        
 
                                                                                                                         El autor                                         






DEDICATORIA ..................................................................................................................................... III 
AGRADECIMIENTO ............................................................................................................................ IV 
DECLARACIÓN DE AUTENTICIDAD ...................................................................................................... V 
PRESENTACIÓN .................................................................................................................................. VI 
ÍNDICE GENERAL ............................................................................................................................... VII 
ÍNDICE DE FIGURAS ............................................................................................................................ X 
ÍNDICE DE TABLAS ............................................................................................................................ XII 
ÍNDICE DE ANEXOS .......................................................................................................................... XIV 
ABSTRACT ........................................................................................................................................ XVI 
CAPITULO I ........................................................................................................................................18 
INTRODUCCIÓN .................................................................................................................................18 
1.1 REALIDAD PROBLEMÁTICA. .........................................................................................................19 
1.1.1 Diagrama de Ishikawa ..............................................................................................................22 
1.1.2 Diagrama de Pareto de la Empresa Topitop S.A ......................................................................23 
1.2.1 Internacionales. ........................................................................................................................24 
1.2.2 Nacionales ................................................................................................................................29 
1.3 TEORÍAS RELACIONADAS .............................................................................................................34 
1.3.1 Variable independiente de la metodología de las 5’S ..............................................................34 
1.3.2 Variable dependiente: Productividad ......................................................................................50 
1.4 Formulación del problema ..........................................................................................................55 
1.4.1  Problema general ....................................................................................................................55 
1.4.2 Problema específico .................................................................................................................55 
1.5 Justificación del estudio ..............................................................................................................56 
1.5.1 Justificación teórica ..................................................................................................................56 
1.5.2 Justificación práctica ................................................................................................................56 
1.5.3 Justificación metodológica .......................................................................................................56 
1.5.4 Justificación Socioeconómica ...................................................................................................57 
1.6 Hipótesis ......................................................................................................................................57 
1.6.1 Hipótesis general ......................................................................................................................57 
1.6.2 Hipótesis específico ..................................................................................................................57 
1.7 Objetivos .....................................................................................................................................57 




1.7.2 Objetivo específico ...................................................................................................................58 
CAPITULO II .......................................................................................................................................59 
MÉTODO ............................................................................................................................................59 
2.1 Diseño de investigación ...............................................................................................................60 
2.1.1 Aplicada ....................................................................................................................................60 
2.1.2 Explicativa…………………………………………………………………………………………………………………………. 60    
2.1.3 Cuantitativa ..............................................................................................................................61 
2.1.4 Longitudinal ..............................................................................................................................61 
2.1.5 Diseño .......................................................................................................................................61 
2.2  Variables Operacionalización .....................................................................................................62 
2.2.1 Definición conceptual de variables ..........................................................................................62 
2.2.2 Operacionalización de la variable independiente ....................................................................63 
2.2.3 Operacionalización de la variable dependiente .......................................................................64 
2.3.2 Muestra ....................................................................................................................................65 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad .................................66 
2.4.1 Técnica......................................................................................................................................66 
2.4.2 Instrumentos ............................................................................................................................66 
2.4.3 Validez ......................................................................................................................................66 
2.4.4 Confiabilidad ............................................................................................................................67 
2.5 Métodos de análisis de datos ......................................................................................................67 
Análisis Descriptivo: ..........................................................................................................................67 
2.6 Aspectos Éticos ............................................................................................................................67 
CAPÍTULO III ......................................................................................................................................68 
RESULTADOS .....................................................................................................................................68 
3.1 IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS  5’S  EN EL ÁREA  DE ACABADOS..................69 
3.1.2 Diagnóstico de la situación actual ............................................................................................70 
3.1.3 Propuesta de mejora ................................................................................................................77 
3.2 Presentación de Análisis y Datos ...............................................................................................104 
3.2.1 Presentación de Resultados ...................................................................................................104 
3.2.2.1 Determinación del estadígrafo a emplear. .........................................................................102 
3.2.3. Análisis Inferencial  Contrastación de Hipótesis ...................................................................112 
3.2.3.1 Variable dependiente: Productividad .................................................................................113 
3.2.3.2 Dimension 1: Eficiencia .......................................................................................................114 




CAPITULO IV ....................................................................................................................................117 
DISCUSIÓN .......................................................................................................................................117 
4.1 Discusión de Hipótesis General. ................................................................................................118 
4.1.1 Discusión de Hipótesis Especifica 1. .......................................................................................118 
4.1.2 Discusión de Hipótesis Específica 2. .......................................................................................119 
CAPITULO V .....................................................................................................................................120 
CONCLUSIONES ...............................................................................................................................120 
CAPITULO VI ....................................................................................................................................122 
RECOMENDACIONES .......................................................................................................................122 
CAPITULO VII ...................................................................................................................................124 
REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS .......................................................................................................124 
TESIS: INTERNACIONALES ................................................................................................................126 






















ÍNDICE DE FIGURAS 
Figura Nº01: Diagrama de Ishikawa de la empresa Topitop 22 
Figura Nº02: Diagrama de Pareto de la Empresa Topitop  23 
Figura Nº03: Las  5´S Filosofía motivacional 34 
Figura Nº04: las 7 eficacias 36 
Figura Nº05:  Diagrama de flujo para su clasificación 38 
figura Nº06: Formato de tarjetas rojas 
 
38 
Figura Nº07: Diagrama de frecuencia y secuencia de uso de elementos 39 
Figura Nº08: Limpieza Seiso 
  
41 
Figura Nº09: Estandarización seiketsu 
 
42 
Figura Nº10: Disciplina (Shitsuke) 
  
43 
Figura Nº11: La productividad y sus componentes 52 
Figura Nº12: desorden en las líneas en el área de acabados 71 
Figura Nº13: Diagrama de Pareto de reposición por mes 72 
Figura Nº14:Evaluación inicial de la metodología de las 5'S en el área de acabados 73 
Figura Nº15: indicador del área de acabados antes de la implementación de las 5'S 74 
Figura Nº16: Diagrama de Ishikawa del área de acabados 75 
Figura  Nº17:Diagrama de  Pareto del área de acabados  76 
Figura Nº18: Uso de Tarjeta roja (para desechar las prendas no conformes) 80 
Figura Nº19: Ubicación de los materiales antes y después 81 
Figura Nº20: Organización de los materiales 
 
82 
Figura Nº21: Personal con sus equipos de protección personal 83 
Figura Nº22: Limpieza y ubicación de los residuos en los tachos  basura 84 
Figura Nº23: Tarjeta amarilla para la identificación del área de acabados 84 
Figura Nº24: Estandarización de los materiales de trabajo. 85 
Figura Nº25: líneas de doblado en orden 
 
86 







Figura Nº27: Estandarización de la zona de almacenamiento de cajas de producción 87 
Figura Nº28: Diagrama de actividades del proceso (Antes) 88 
Figura Nº29: Diagrama de actividades del proceso (Después) 88 
Figura Nº30: Diagrama de operaciones de Proceso del área de acabados (Antes) 90 
Figura Nº31: Diagrama de operaciones de Proceso del área de acabados (Después) 91 
Figura Nº32: Cuadro comparativo de la mejora (Antes y Después)  93 
Figura Nº33: Q-Q Normal de productividad antes 98 
Figura Nº34: Q-Q Normal de productividad después  98 
Figura Nº35:Diagrama comparativo de la correlación de la productividad del Antes   99 
Figura Nº36: Diagrama comparativo de la correlación de la productividad después  99 
Figura Nº37: Q-Q Normal sin Tendencia de Productividad Antes y Después  99 
Figura Nº38: Q-Q Normal de tiempo de producción antes  104 
Figura  Nº39: Q-Q Normal de tiempo de producción después  104 
Figura Nº40: línea de Control del indicador  de tiempo de producción antes  104 
Figura Nº41:línea de Control del indicador  de tiempo de producción después  104 
Figura Nº42: Q-Q Normal sin Tendencia de Tiempo de Producción Antes y Después  105 
Figura Nº43 : Histograma de tiempo de producción antes  106 
Figura Nº44: Histograma de tiempo de producción después  106 
Figura Nº45: Diagrama comparativo del indicador de producción conforme antes  110 
Figura Nº46: Diagrama comparativo del indicador de producción conforme después  110 
Figura Nº47:línea de Control del indicador de producción conforme antes  110 
Figura Nº48: línea de Control del indicador  de producción conforme después  110 
Figura Nº49: Q-Q Normal sin Tendencia de Producción Conforme Antes y Después  111 
Figura Nº50: Histograma Producción Conforme antes  112 




ÍNDICE DE TABLAS 
Tabla Nº01: Problemas específicos de la empresa Topitop 23 
Tabla Nº02: las  5´S fases y etapas 
  
46 
Tabla Nº03:Responsabilidades del comité de las 5´S 
 
47 
Tabla Nº04: Cronograma general de actividades de 5´S 48 
Tabla Nº05: Cronograma de actividades de la implementación de las 5´S 69 
Tabla Nº06: saldos de prendas por mes en el área de acabados 72 
Tabla Nº07: Tabulación inicial de las 5´S 
  
74 
Tabla Nº08 : Problemas específicos en el área de acabados 76 
Tabla Nº09: producción conforme 
  
79 
Tabla Nº10: producción no conforme 
  
79 
Tabla Nº11: Prendas para el área de almacén 
 
80 
Tabla Nº12: separar por tallas de prendas 
 
85 
Tabla Nº13: Cuadro comparativo de costos en las actividades del área de Acabados 89 
Tabla Nº14:  prendas  Producción Mensual 92 
Tabla Nº15: prendas de Producción Antes y Después de la implementación de las 5’S 92 
Tabla Nº16: Costo del proyecto (Asesoría al personal) 93 
Tabla Nº17: Análisis de costo beneficio 94 
Tabla Nº18: Ficha de recolección de datos de la variable dependiente: Productividad 95 
Tabla Nº19: Resumen de los Resultados obtenidos de la productividad 96 
Tabla Nº20: Resumen de procesamiento de casos 
 
97 
Tabla Nº21: Estadística descriptiva de la Dimensión Productividad 97 
Tabla Nº22: Pruebas de normalidad – Productividad 
 
98 
Tabla Nº23: Estadísticos – Productividad Frecuencias 100 
Tabla Nº24: Datos de la dimensión de eficiencia del indicador Tiempo de Producción antes 100 
Tabla Nº25: Datos de la dimensión de eficiencia del indicador Tiempo de Producción 
Después 101 






Tabla Nº27: Estadística descriptiva del Tiempo de producción 102 
Tabla Nº28: Pruebas de normalidad 
  
103 
Tabla Nº29: Criterio de determinar la normalidad 
 
103 
Tabla Nº30: Estadísticos Frecuencias  
  
105 
Tabla Nº31: Datos de la dimensión de eficacia del indicador Producción Conforme Antes 107 
Tabla Nº32: Datos de la dimensión de eficacia del indicador Producción Conforme Después 107 
Tabla Nº33: Resumen de procesamiento de casos 
 
108 
Tabla Nº34: Estadística descriptiva de la producción conforme de la dimensión eficacia 108 
Tabla Nº35: Prueba de normalidad de productividad, antes y después 109 
Tabla Nº36: Criterio para determinar la variable de Producción Conforme Antes y después 109 
Tabla Nº37: Estadísticos frecuencias 
  
111 
Tabla Nº38 : Estadística de muestras emparejadas de la variable dependiente 113 
Tabla Nº39: Prueba t-Student del antes y después de la variable productividad         113 
Tabla Nº40: Muestras emparejadas del antes y después del indicador de la eficiencia 114 
Tabla Nº41: Prueba t-Student del antes y después del indicador de la eficiencia 115 
Tabla Nº42:  Muestras emparejadas del antes y después del indicador de la eficacia 116 














ÍNDICE DE ANEXOS 
Anexo Nº01: Matriz de Consistencia     130 
Anexo Nº02: Organigrama de la empresa Topitop 
 
131 
Anexo Nº03: Organigrama del área de acabados 
 
132 
Anexo Nº04: Distribución de la planta Topitop 
 
133 
Anexo Nº05: programa de packing de Hugo boos 
 
134 
Anexo Nº06: Programa de Packing de Life is Good 
 
135 
Anexo Nº07: Formato de medida de auditoria 
 
136 
Anexo Nº08: Data de eficiencia antes 
  
137 
Anexo Nº09: Data de eficiencia después 
 
139 
Anexo Nº10: Data de eficacia antes 
  
141 
Anexo Nº11: Data de eficacia Después 
  
143 
Anexo Nº12: Documento de validación de los instrumentos   145 
Anexo Nº13: Documento de validación de las variables 146 
Anexo Nº14: Firma de los expertos: Firma de Metodólogo (1) 147 
Anexo Nº15: Firma de Metodólogo (2). 
 
148 
Anexo Nº16: Firma del asesor del curso (Temático) 
 
149 
Anexo Nº17: operaciones de inspección de prendas en el área de acabados 150 
Anexo Nº18: operaciones en el área de acabados 
 
151 
Anexo Nº19: Diagrama de procesos de recorrido 
 
152 
Anexo Nº20: Mapa de procesos en el área de acabados 153 
Anexo Nº21: Mapa de procesos inspección de prendas 154 
Anexo Nº22: Capacidad de los coches de y cajas plomas de  transporte de prendas 155 
Anexo Nº23: Prendas programadas en el área de acabados 156 
Anexo Nº24: Total de prendas por facturación por mes 157 
Anexo Nº25: Cuadro comparativo de envió al almacén 158 





Anexo Nº27: Ficha técnica del producto                  160 
Anexo Nº28: Sistemas desarrollo de productos                                                                                     161 
Anexo Nº29: Turnitin                                                                                                                                  162 
Anexo Nº30: F06-PP-PR-02.02 Acta de aprobación de originalidad de tesis                                    163 
Anexo Nº31: F07-PP-PR-02.02 Acta de aprobación de tesis                                                                164 
Anexo Nº32: F08-PP-PR-02.02 Autorización de publicación de tesis                                                 165 
























La presente investigación de tesis tiene como objetivo general: Determinar la 
Implementación de la metodología de las 5’S para mejorar la productividad en el 
área de acabados en la empresa Topitop s.a. sjl 2017. Con la intención de demostrar 
que la Implementación de la metodología de las 5’S mejora significativamente en el 
área de acabados en la empresa Topitop s.a. sjl 2017 La estrategia de las 5’s es una 
metodología práctica para el establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo, 
bien organizado, ordenado, limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, 
calidad en el trabajo y en la vida diaria. Está integrado por cinco palabras japonesas 
que inician con la letra”S”, que resumen tareas simples que faciliten la ejecución 
eficiente delas actividades laborales. 
(Rodríguez, 2010, p.2). 
 
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o 
un sistema, por lo que incrementa la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos. En general la productividad 
se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos 
empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas, en piezas 
vendidas o en utilidades, mientras total empleado, hora máquina etc.  
(Gutiérrez, 2010, p.20) 
 
Esta investigación utilizó el diseño de tipo cuasi experimental porque utilizan 
concepto y fundamentos que piden cada variable de la investigación para realizar la 
búsqueda de la información se utilizó las fichas de cotejo para el histórico y los 
realizados 
 









The present research of thesis has as general objective: To determine the 
Implementation of the methodology of the 5’s to improve the productivity in the area 
of finishes in the company Topitop s.a. sjl 2017. With the intention of demonstrating 
that the implementation of the 5’s methodology improves significantly in the area of 
finishes in the company Topitop s.a. sjl 2017. The strategy of the 5’s is a practical 
methodology for the establishment and maintenance of the workplace, well 
organized, orderly; clean, in order to improve the conditions of safety, quality in work 
and daily life. It consists of five Japanese words that begin with the letter "s", which 
summarize simple tasks that facilitate the efficient execution of labor activities. 
(Rodríguez, 2010, p.2). 
Productivity has to do with the results obtained in a process or a system, so 
increasing productivity is to achieve better results considering the resources used to 
generate them. In general, productivity is measured by the ratio formed by the results 
achieved and the resources employed. Results can be measured in units produced, 
parts sold or in utilities, while employees can be quantified by number of workers, 
total time employed, machine hours, etc. (Gutiérrez, 2010, p.20). 
This research used the quasi-experimental type design. Because they use concepts 
and fundamentals that ask for each variable of research. In order to carry out the 
search of the information, the historical and completed checklists were used. 
 































1.1 REALIDAD PROBLEMÁTICA.  
La estrategia de las 5’s es una metodología de trabajo desarrollada por la 
industria japonesa después de la II Guerra Mundial, debido a que existía la 
necesidad de incorporarse nuevamente al mercado internacional después que 
las industrias en general fueran casi totalmente destruidas, enfrentando en 
aquel entonces una sensible baja en la economía y en la producción de bienes 
y servicios. En esa búsqueda de elevar el nivel de competitividad y reputación, 
ya que mundialmente se consideraba que los productos fabricados en Japón 
eran baratos y de baja calidad, por lo que iniciaron la solicitud de apoyo técnico 
a otros países. Expertos llegaron a Japón a instruir en distintas conferencias 
acerca de la aplicación de nuevas teorías y métodos de trabajo, por lo que 
rápidamente asimilaron las enseñanzas. Dichas expresiones fueron adoptadas 
en las empresas de acuerdo a las necesidades de cada área de trabajo y giro 
de la empresa, la eficiencia en las actividades diarias. Como resultado del uso 
continuo y como si fuera un juego de palabras, las 5’s se habían establecido 
espontáneamente como una metodología orientada a la productividad.  
En Latinoamérica el método de las 5’s, como casi todo el mundo que ha 
decidido iniciar un programa de mejora, o técnica que debe aplicar es la que 
conocemos Tal vez el principal problema con que empezamos a toparnos 
cuando de aplicar las 5’s se trata, es que para muchos tampoco es claro cómo 
es que, llevando a cabo tales actividades, se pueden mejorar los resultados. Es 
muy común escuchar en las empresas frases como: “cómo es que con sólo 
limpiar y ordenar podemos mejorar los resultados”, Esta clase de comentarios 
nos dan una idea clara del problema; ni siquiera se entiende por qué están 
llevando a cabo ese tipo de actividades y lo que es peor, ni los propios 
directivos de las empresas entienden cómo es que aplicando las 5’S lograrán 








A nivel nacional 
En el Perú las investigaciones es una necesidad, las causas y los efectos de la 
problemática nos explica que en el Perú se realizó la primera versión del 
Premio Nacional 5’s, el cual permitió que las organizaciones peruanas que 
implementen el programa de 5’s puedan emprender con éxito todos los 
programas de mejora continua y sostenerlas con el tiempo, considerando que 
las 5’s constituyen la base para crear y sostener organizaciones de calidad de 
clase mundial.  
Actualmente en la empresa de confecciones los mercados han incrementado la 
complejidad en las operaciones de una planta industrial donde existe la 
necesidad de proveer una mayor cantidad de artículos de distintos modelos en 
menor tiempo, esto hace que la estrategia de producción deba ser con bajo 
niveles de inventarios y menores tiempos de procesos con un control de 
calidad calificado. El problema más importante que se quiere tratar es el de que 
el personal sea versátil, reducir los tiempos improductivos, reducción de 
inventarios, disminuir el porcentaje de reproceso; para ello es necesario 
considerar variables dentro del proceso productivo como: tiempo de ciclo, 
disponibilidad de máquinas, capacitación a los operarios, calidad del producto y 
la materia prima disponible.  
Topitop es una empresa familiar, orgullosamente peruana, constituida en el año 
1983 y dedicada a la fabricación de prendas de vestir en tejido de punto 100% 
algodón. Lo que comenzó hace 33 años como un proyecto ambicioso 
familiarizados hoy constituye uno de los de altos rangos textiles peruanos 
exportadores fabricantes. Actualmente exportamos el 70% de nuestra 
producción, con los EE.UU. y Alemania de pie como nuestros principales 
destinos; la proporción restante se distribuye a través de tiendas de Topitop 
cadena minorista en Perú, Venezuela y Ecuador. Nuestro plan es expandirse a 
otros mercados con nuestras propias marcas, diseñados y fabricados en 
nuestras propias plantas. Hoy en día, Topitop, después de casi tres décadas de 
aprendizaje competitivo y la mejora continua, es una empresa con gran 
experiencia en la innovación de la ropa, como se refleja en las preferencias 
marcadas en el consumidor final en el Perú y en el extranjero. Su Misión es 
Vestir al mundo con prendas de moda casual de alta calidad. Y su Visión ser la 




En la empresa Topitop ubicada actualmente en la Av. Santuario 1323- Zarate- 
San Juan de Lurigancho, cuenta actualmente con 2500 colaboradores en total, 
en sus diversas áreas. Se dedica a la fabricación de prendas de vestir en tejido 
de punto y plano, para damas, caballeros y niños.  En la empresa se observó 
los siguientes  problemas, el cual nos está afectando la productividad, en 
nuestra eficiencia y eficacia esto con lleva a la pérdida de tiempos en el 
proceso de producción afectando la calidad y el nivel de satisfacción tanto de 
los colaboradores como de los clientes ya que existe una demora por el 
desorden que existe, Por esta razón en empresa Topitop, tales como: equipos 
antiguos, no hay un stock de materiales, no hay una orden de entrega de 
pedidos, falta de capacitación, mala distribución de las áreas, no hay un estudio 
de métodos, no se cuenta con un mantenimiento, falta de personal técnico, 
para así mantener altos estándares de desempeño; bajo las normas del orden 
y disciplina para ello se necesitara que los colaboradores se sientan 
comprometidos con el tema correspondiente como son las 5’s, lo cual va a 














1.1.1 Diagrama de Ishikawa 
Según Bernal (2010), respecto al diagrama de Ishikawa, manifiesta que: “Es 
una gráfica que representa los miembros de un equipo, los cuales categorizan 
y evalúan los posibles motivos de un resultado o reacción, es expresado como 
un problema para resolver” (p.198). 
 
Aplicando las 6 M en el diagrama de Ishikawa, cuya función principal consiste 
en encontrar las causas potenciales en cada una de sus ramas, 
considerándose  
Una baja productividad en la empresa Topitop. 
Figura N°01: Diagrama de Ishikawa de la empresa Topitop 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la Figura N°1 se observan las principales causas, las cuales aquejan una 
baja productividad en la empresa Topitop. Y aplicando las 6m en el diagrama 
de Ishikawa estos nos muestran los problemas más relevantes que afectan a la 
empresa, y el presente desarrollo busca solucionar dichos problemas 
repetitivos. Las cuales están considerados en medio ambiente, mano de obra, 
métodos, materiales, mantenimiento, equipos y máquinas, que según su nivel 




1.1.2 Diagrama de Pareto de la Empresa Topitop S.A 
Según Bernal (2010), respecto al diagrama de Pareto, manifiesta que: “es una 
técnica para estudiar las fuentes de los problemas y las prioridades relativas de 
las causas, es una herramienta utilizada frecuentemente para evaluar causas 
de problemas de calidad” (p.198). 
Tabla N°01: Problemas específicos de la empresa Topitop 
Fuente: Elaboración propia 







                                                                               
   
                                                                                                        Fuente: Elaboración propia 
 






1.2 Trabajos Previos 
En materia de este estudio se encontro antecedentes relacionados al tema, que 
ser mencionan como: 
1.2.1 Internacionales. 
¶ BERNEO González, José y PÉREZ, Javier. “planear una metodología 
con la cultura 5´S para mejorar la productividad en una industria 
metalmecánica”, en su trabajo de tesis para optar el título de 
(Ingeniero industrial) en Producción Industrial en la Universidad de las 
Américas, en la ciudad de Quito-Ecuador, 2012.105pp. Su objetivo 
general fue la de incrementar la productividad industrial de una 
metalmecánica  mejorando su organización, orden, limpieza, control visual y 
disciplina, mediante la  implementación de una metodología con la técnica 
de las 5´s, su diseño  metodológico  fue  pre experimental, de tipo aplicada, 
su población fue la cantidad de muebles de acero inoxidable  producidos  
desde el  18 de marzo al 17 de junio, los instrumentos para la recolección 
de datos fueron  registrados en una ficha de trabajo de las 5’S, antes de la  
implementación, el cálculo de la productividad era de 1.48 y después de 
aplicar  la metodología  fue de 2.23, demostrando  que se mejoró  la 
productividad gracias a las 5´s El aporte de  investigación se puede rescatar  
que para aumentar la productividad, el método de las  5’s, disminuye el 
desperdicio  generando en el proceso de producción de muebles de acero 
inoxidable optimizando los insumos, debido a la buena clasificación, 
organización, limpieza de los puestos de trabajo, estandarización de las 
áreas  respectivamente y la disciplina  dentro de la empresa, mejorando la 
calidad de  las mismas  y cumpliendo  con las ordenes de pedido de 
entrega. 
Conclusión del autor: Al implementar las 5’s es reducir todo tipo de                         
desperdicio, así como también es disminuir los accidentes de trabajo de 
fatiga física y emocional del personal para mejorar la calidad de los equipos 
se vuelvan confiables. 
Comentario del investigador: En la presente tesis es relevante es crear y 
mantener un ambiente de trabajo   alto nivel, limpio y organizado empleando 





¶ CONCHA  Guailla, Jimmy y BARAHONA Defaz, Iván. Mejoramiento de 
la productividad en la empresa Induacero Cía. Ltda. En base al 
desarrollo e implementación de la metodología 5´S y VMS, 
herramientas del Lean Manufacturing. Tesis (Ingeniero Industrial) 
Riobamba, Ecuador. Escuela superior politécnica de Chimborazo. 
Facultad de mecánica escuela de ingeniería industrial. 2013. 
137pp.Esta tesis tuvo como objetivo principal, el estudio principal para 
mejorar la Productividad en la Empresa INDUACERO CÍA. LTDA, en base 
a la Implementación de la metodología de las 5´s y VSM, Herramientas del 
Lean Manufacturing, su objetivo es reducir actividades y tiempos no 
programados que no agregan valor y así adaptarse a las demandas del 
mercado, mejorando la calidad de vida del personal. La implementación 
conforme con la metodología 5’s, luego de examinar la intensidad   viendo 
factible el aumento en el área de máquinas herramientas, realizar, 
estructura razonable en el tiempo, se demostró el incremento de la 
productividad además se pudo además cuantificar y obtener buenos 
resultados en porcentajes sobre el nivel de eficiencia de los requeridos, así 
mismo se pudo cumplir con las metas trazadas. La elección de la 
implementación de las 5’s, para evidenciar por sus características y la 
mejora en relación con otras metodologías estableciendo como base para 
una implementación sistemática y estructurada. En la auditoria inicial 5’s se 
identifica claramente que el área de Acero al carbono y máquinas 
herramientas presenta un máximo de medida de mejora un 64% y esta 
última por su forma funcional se establece como área piloto para la 
implementación. 
Conclusión del autor: Con la experiencia se verifico que todo trabajador se 
logró aumentar el grado de conocimientos acerca de la cultura 
organizacional, a la vez que fue aplicado en cada uno de los puestos de 
trabajo. 
Comentario del investigador: En la presente tesis la metodología de las 
5’S con el resultado de acuerdos a los indicadores de la producción y a la 





¶ ARGÜELLO Rosero Nicolás. Evaluación de la Metodología 5’S 
implementada en el área de Esmalte de una Empresa Manufacturera de 
cocinas (Título de Ingeniero Químico) Universidad de Guayaquil, 
Facultad de Ingeniería Química. Guayaquil – Ecuador, 2011, 130pp. 
Esta tesis tuvo el objetivo principal de la investigación es evaluar la 
metodología de las 5´s para efectuar un mapeo de cadena de valor del área 
de esmaltado con la finalidad de conocer y visualizarlos los resultados de 
mejora de procesos y la productividad. En la elaboración de la metodología, 
en la primera s, para anular los objetos innecesarios, se pone en práctica la 
técnica de etiquetas rojas para ubicar sobre todos los elementos de poco 
uso o ningún uso, que se debían retirar del área de producción. 
implementación de la metodología 5’s son elevados en relación al precio 
que valer su implementación, un ambiente de trabajo limpio, higiénico, 
agradable, organizado y seguro desde el punto de vista físico, para cada 
trabajador. Fortalecer, mejorar sustancialmente el estado de decisión, moral 
y la motivación de los empleados 
Conclusión del autor: Se ordenó como primer paso preparar a los 
trabajadores para que acepten las 5’s antes de dar comienzo a la campaña, 
logrando al final que las 5’s se volviesen una conducta de vida diaria para 
los trabajadores 
Comentario del investigador: La presente tesis es relevante, con la 
metodología de las 5’s, con la condición de buscar herramientas, haciendo 
más fácil el trabajo de los trabajadores, reduciendo el trabajo físicamente y 
optimizando sustancialmente los tiempos de proceso. 
 
¶ LÓPEZ Silva, Liliana. Implantación de la metodología 5’S en el área 
almacenamiento de materia prima y producto terminado de una 
empresa de fundición. Tesis: (Ingeniero Industrial). Santiago de Cali: 
Universidad Autónoma de Occidente, Facultad de Ingeniera Industrial, 
2013, 114pp. Objetivo General: Implementar la metodología de 5’s 
aplicando sus principios básicos a las áreas de almacenamiento de materia 
prima y producto terminado con el fin de generar espacios limpios y 




La tesis es aplicada y se utiliza la  metodología de las 5’s, se diagnóstica las 
áreas, se plantea la propuesta de mejora y luego se estandariza, al diseñar 
los procedimientos en los cuales se estandarizaron las actividades de las 
áreas involucradas, se confirma que los resultados deben estar soportados 
con procesos que simplifiquen las funciones y que giren alrededor de los 
indicadores de gestión, así se construye el camino hacia los ambientes 
agradables donde todos los funcionarios observan la evolución de sus 
esfuerzos. 
Conclusión del autor: finaliza que los 5 principios a los cuales hace referir 
la metodología de las 5´s de calificar siempre y cuando se observa el flujo 
integral de la operación, con la identidad de oportunidades en las áreas de 
almacén exige sobre los aspectos previos y posteriores lo importante es el 
éxito de la cadena productiva. 
Comentario del investigador: La presente tesis es relevante para que la   
compañía genere nuevas indagaciones sobre la dinámica del mercado en el 
cual se ubica, el conocimiento de los productos que elaboran sus 
competidores nacionales e internacionales. 
 
¶ PLAZA Rosado, Darwin. Mejoramiento del sistema de calidad 
implementando la reducción de desperdicio en la empresa Kubiec S.A 
aplicando la técnica de las 5´S Tesis: (Ingeniero Industrial). Ecuador: 
Universidad de Guayaquil, Facultad de Ingeniería Industrial, 2014, 164 
pp. Objetivo General: Plantear una propuesta aplicando la técnica 5’S para 
el mejoramiento del sistema de calidad en la empresa Kubiec S.A. Entonces 
para poder reducir los desechos. La metodología  que se utilizara para el 
presente trabajo presente trabajo se basa a la investigación aplicada y 
explicativa, en el cual se sique las siguientes fases: Identificación del 
proceso y los desperdicios de esta manera determinar qué clase de 
desperdicio se generan y sus posibles causas, Implementación de la técnica 
de las 5´s : Luego se procede a implementar cada uno de los pilares de las 
5´s y se muestra las mejores resultados dentro de la empresa, Comparación 
de indicadores de desempeño: Como siguiente punto se analizan los 
indicadores escogidos para la evaluación de la implementación  y presentar 




finalmente se realiza este análisis para de esta manera cuantificar en 
términos monetarios, las ventajas y desventajas que se pueden obtener al 
implementar el sistema.  
Comentarios del autor: Se determinó que el departamento de 
mantenimiento es un área de oportunidad, por ello se propuso un cambio   
en su estructura, esto tiene como efecto que todo el personal se involucre 
en el programa de calidad de las 5´s ya que todos los procedimientos 
establecidos se cumplan.  
Comentarios del investigador: la empresa estableció que contará con 
personal capacitado para implementar el sistema de 5´s. Dentro de este 
programa de sensibilización es necesario que se implementen las auditorías 
de 5´s periódicas, para que permitan una gestión y retroalimentación 
adecuada del sistema, la mejora de la calidad evitando los desperdicios, lo 






















¶ ARANA Ramírez, Luis Andrés. Mejora de productividad en el área de 
producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y 
artículos de viaje. Título (Ingeniero Industrial), Lima, Perú. Facultad de 
ingeniería y arquitectura escuela profesional de ingeniería industrial. 
Universidad San Martin de Porres 2014, 205pp. Este estudio tuvo como 
objetivo Implementar herramientas de mejora para aumentar la 
productividad en el área de producción de carteras, y como objetivos 
específicos: su diseño de contrastación empleado fue el pre-experimental, 
los instrumentos que se utilizaron para la recolectar los datos fueron los 
registros de producción mensual,  De acuerdo con el estudio de tiempos 
con la adquisición de maquinaria y considerando los mismos tiempos de la 
mano de obra, Respecto al análisis de la productividad total, después de 
implementar las mejoras, se observó un aumento considerable de 1.01% 
con respecto a la productividad inicial, lo cual significa que la mejora fue 
efectiva a corto plazo, igualmente repercutió en la Efectividad con un 
incremento de 31%. El ahorro generado por la implementación de las 
herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles mensuales en base 
a los costos de calidad, lo que generó mayor ingreso a la empresa, 
elevando así el índice de ventas y el índice de satisfacción de los clientes.  
Conclusión del autor: El ahorro generado por la implementación de las 
herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles mensuales en base 
a los costos de calidad, lo que generó mayor ingreso a la empresa, 
elevando así el índice de ventas y el índice de satisfacción de los clientes. 
Comentarios del investigador: En la presente tesis es relevante se exigió 
diversas inversiones tanto en tecnología como en las metodologías 
aplicadas, estas inversiones fueron justificadas en términos económicos a 










¶ ALMEIDA Ñaupas, Johnny Edwin y OLIVARES Rosas, Nilton Genaro. 
Diseño e Implementación de un Proceso de Mejora Continua en la 
fabricación de prendas de vestir en la Empresa Modetex. Tesis Título 
de (Ingeniero industrial). Lima: Universidad San Martin de Porres, 
Escuela profesional de Ingeniería Industrial, 2013, 218 pp. Tuvo por 
objetivo general mejorar la productividad en la fabricación de prendas de 
vestir con el diseño e implementación de procesos de mejora continua. En 
el análisis de su marco metodológico se encontró que el diseño de la 
investigación fue cuasi-experimental que hizo una comparación entre los 
resultados antes y después de la aplicación de la mejora y se ha analizado 
los problemas existentes en la empresa utilizando herramientas como 
Matriz de Pareto, Árbol de problemas, Histogramas, Diagrama de Ishikawa, 
logrando determinar las deficiencias que posee. En base a este análisis se 
dan posibles soluciones para contrarrestar todos los problemas existentes. 
Finalmente, el estudio presentado tuvo las siguientes conclusiones: Se 
determinó que los problemas principales de la empresa en mención son 
retrasos en las fechas de entregas de los productos hacia los clientes, 
consecuencia de no tener un sistema adecuado de producción para el tipo 
de pedidos que les demandan. El diseño de mejora continua para el área de 
producción se basó en la aplicación de las metodologías de 5’s, distribución 
de planta y sistemas de producción modular que nos ayudó a mejorar 
eficiencias; aumentó la productividad, mejoró las condiciones de trabajo y 
redujo los tiempos de entrega a los clientes. La implementación de las 5’s 
nos ayudó a mejorar las condiciones de trabajo, Conclusión del autor: El 
diseño de mejora continua para el área de producción se basó en la 
aplicación de las metodologías de 5’s, distribución de planta y sistemas de 
producción modular que nos ayudó a mejorar eficiencias; aumentó la 
productividad, mejoró las condiciones de trabajo y redujo los tiempos de 
entrega a los clientes. 
Comentarios del autor: En la presente tesis es relevante La distribución de 
planta realizada nos ayudó a mejorar los ambientes de trabajo y seguir un 
flujo de procesos adecuado para este tipo de productos, disminuyendo 





¶ CABREJOS Álvarez, Daphne y MEJIA Pastor, Karla Cecilia. Mejora de 
la productividad en el área de confecciones de la empresa Best Group 
Textil S.A.C. mediante la aplicación de la metodología PHVA. Tesis 
Título (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad San Martin de Porres, 
Escuela Profesional de Ingeniería Industrial, 2012, 188 PP. 
El objetivo general fue incrementar la productividad del proceso de 
confecciones mediante la aplicación de la metodología Planear, Hacer, 
Verificar y Actuar (PHVA), con el propósito de mejorar los indicadores ya 
calculados. El diseño de la investigación fue cuasi-experimental, el tipo de la 
investigación cuantitativa y la población el área de confecciones de la 
empresa Best Group. Finalmente llegaron a las siguientes conclusiones: 
Mediante los planes de mejora implementados en el proyecto se ha logrado 
incrementar la productividad de 0.5848 a 0.6196 prendas por sol, así mismo 
la eficacia de 42.66% a 68.23%; eficiencia de 49.59% a 73.06% y la 
efectividad de 21.16% a 49.85% Adicionalmente se ha logrado reducir los 
costos Podemos destacar de la siguiente investigación la manera como ha 
determinado la metodología utilizando mediante diagnostico las 
herramientas de ingeniería como son diagrama de Pareto, diagrama de 
causa y efecto y diagrama de control, que pusieron en evidencia las causas 
de la baja productividad del área de confecciones. 
Conclusión del autor: La metodología seleccionada para el proyecto fue el 
PHVA, debido a los criterios que maneja, siendo la que se ajusta más al 
proyecto y tener una mayor productividad 
Comentarios del autor: En la presente tesis es relevante La 
implementación de la metodología de las 5’s nos ha permitido tener un 
ambiente de trabajo más limpio, ordenado y agradable, la metodología nos 
ayudado directamente a mejorar los indicadores de maquinaria, revisión y 
control de prendas, así como el clima laboral. 
 
¶ REAÑO Villalobos, Raúl Ernesto. Propuesta de mejora de la 
productividad en el proceso del pilado de arroz en el Molino Latino 
S.A.C. Tesis Título (Ingeniero industrial). Chiclayo: Universidad 
Católica Santo Toribio de Mogrovejo, Facultad de Ingeniería, 2015. 131 




eficiencia durante el proceso de producción de pilado de arroz. En el 
análisis de su marco metodológico se encontró que el diseño de la 
investigación fue cuasi- experimental. Y cuya conclusión fue la siguiente: Al 
evaluar la productividad, comparando la productividad anterior con la 
productividad obtenida con la mejora, Esto implica que la productividad 
incrementó de S/.17, 53 kg/h a S/. 28,04 kg/h, esta productividad permitirá 
cubrir la necesidad del área de mercadeo, produciendo 6 500 kg/h, con una 
eficiencia de 96,15 %. Respecto a la productividad de materia prima, solo se 
está aprovechando actualmente el 60%, cifra que aumenta debido a la 
nueva maquinaria con una productividad de 74%. Así mismo respecto a la 
productividad del recurso humano y económica, se tiene una producción de 
400 kg por operario al día, siendo necesario S/ 28.04 para producir 1kg/h. 
Además, la eficiencia física aumento en 74% y la eficiencia económica a S/. 
3, 95, lo cual demuestra que por cada S/1,00 invertido se gana S/.3, 95. A 
diferencia de los indicadores actuales, los cuales indican una eficiencia 
física del 60% y una eficiencia económica de S/.2, 28 por cada S/.1, 00 
invertido. se valora el incremento de la productividad de la materia prima ya 
que tuvo un notable incremento así también el resultado de la eficiencia 
física y económica después de la mejora con respecto a la etapa inicial. 
Comentario del autor: Luego de realizar todas las actividades de 
identificación de las condiciones que limitan la productividad en el proceso 
de pilado de arroz, propuesta de corrección de las fallas de los equipos, e 
implementación de nuevas tecnologías, se logró incrementar la 
productividad. 
Comentario del investigador: En la presente tesis es relevante Con la 
propuesta de implementación de las 5’s se logrará una mayor productividad 
que se traduce en menos averías, menos accidentes, menos movimientos y 
traslados menos tiempo para el cambio de herramientas, menos nivel de 








¶ CRUZ Bardales, Edwin. Propuesta de estandarización del proceso de 
teñido de Polytext, aplicación de las 5’S e implementación de una 
cocina de colorantes automatizada. Tesis:(Ingeniero Industrial) Lima: 
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC), Facultad de 
Ingeniera Industrial, 2015, 179 pp. Objetivo: Implementar las herramientas 
de la Ingeniería Industrial en el proceso de teñido del articulo Polytext, para 
reducir los niveles de reprocesos, mejorar los tiempos muertos, aumentar 
los niveles de eficiencia y lograr la satisfacción de los clientes. Por su 
naturaleza de la investigación es una tesis aplicada y las  herramientas que 
se usaron son la Estandarización de Procesos, mediante el uso de las 5’s, 
Automatización Industrial y Distribución de Planta y a través de ellas lograr 
reducir los errores que se tiene en el proceso de teñido, la reducción de 
tiempos muertos y a su vez una mayor capacidad para aumentar la 
producción en la tintorería,  lo cual tendrá como beneficio un incremento en 
los ingresos a la empresa y una mejor calidad en los productos que se 
comercializa,  por lo que el estudio se centró en las mediciones y controles 
hechos a la cocina de colorantes automatizada. Si bien el proceso del 
teñido del Polytext es automatizado tal como se muestra en el DOP de 
teñido, aun fue necesaria la implementación de la estandarización del 
proceso de teñido mediante la aplicación de 5’S, capacitación al personal y 
la implementación de una cocina de colorantes automatizada.  
Comentario del autor: Se concluye, que uno de los principales 
inconvenientes que tiene la empresa en su proceso de teñido es la falta de 
personal capacitado. Lo cual lleva a que la empresa tenga un nivel alto de 
reprocesos. 
Comentario del investigador: En la presente tesis es relevante con la 
propuesta de estandarización del proceso de teñido del Polytext en la 
empresa Textil sería una herramienta eficaz para reducir los niveles de 









1.3 TEORÍAS RELACIONADAS 
1.3.1 Variable independiente de la metodología de las 5’s 
1.3.1.1 Definición de las 5’s 
La estrategia de las 5’s es una metodología práctica para el establecimiento y 
mantenimiento del lugar del trabajo, bien organizado, ordenado, limpio, a fin de 
mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria. 
Está integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra “s”, que 
resumen tareas simples que facilitan la ejecución eficiente de las actividades 
laborales. (Rodríguez, 2010, p.2) 
Es una metodología que, con la participación de los involucrados, permite 
organizar los lugares de trabajo con el propósito de mantenerlos funcionales, 
limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque primordial de esta 
metodología desarrollada en Japón es que para que haya calidad se requiere 
antes que todo orden, limpieza y disciplina (Gutiérrez, 2010, p.110). 
La estrategia de las 5’s no solo es aplicable a los lugares de trabajo de la 
empresa, sino que aplica también en la parte personal y en la vida diaria. 
Además, esta estrategia tiene que ver con una filosofía motivacional para 
elevarla moral de las personas o grupos que lo implementan. 
Figura N°03: Las 5´S Filosofía motivacional 









                                                                       Fuente: (Rodríguez 2010, p.3) 
 
en el plano de la productividad la estrategia de las 5’s permite incorporar y 
desarrollar pequeñas mejoras en el lugar de trabajo por medio del 
establecimiento de metas y objetivos, y no debe considerarse en sí mismo, sino 




Conforme sea aplicada la estrategia de las 5’s, el personal irá estableciendo y 
desarrollando por sí mismo los controles, los que ayudarán a fundamentar la 
incorporación de nuevas metodologías. (Rodríguez, 2010, p.4)  
 
1.3.1.2 Características del método de las 5’s  
La característica fundamental de las 5’s es su funcionalidad, ya que no requiere 
un software sofisticado o algún equipo especializado para desarrollarla, sino 
que es realizado por el personal de la empresa, quienes contribuyen a generar 
ideas para el mejoramiento de los lugares de trabajo, basado en la 
participación activa y el trabajo en equipo. Por medio de esta metodología se 
pretende lograr el cambio cultural necesario desarrollando una mentalidad de 
mejoramiento continuo. (Rodríguez, 2010, p.4) 
1.3.1.3 Objetivos de la estrategia de las 5’s 
Personal: Fomentar en el personal de la empresa la necesidad de mejorar 
continuamente, tanto en el ámbito personal como en el laboral, además de 
abandonar prácticas erróneas y despertar un espíritu emprendedor en el 
desarrollo de actividades de mejora y eliminar paradigmas que detiene el 
progreso por malos hábitos. 
Equipo de trabajo En los equipos de trabajos surgen líderes que impulsan la 
implementación de actividades de mejora, quienes estimulan que los demás se 
involucren ya sea en la generación de ideas para la solución de problemas 
como la participación de los miembros del equipo. Por otro lado, tanto la alta 
dirección como líderes asumen el papel protagónico de involucrarse ellos 
mismos dando el ejemplo y animando a los demás a que cooperen con un 
espíritu de unidad. 
Es importante fomentar la cooperación, participación e integración entre los 
equipos lo que facilitará su anuencia en la creación o de un ambiente laboral 
bien organizado, y la motivación de lograr mejores resultados aplicando la 







1.3.1.4 Beneficios de las 5s 
 Reduce elementos innecesarios de trabajo 
 Facilita el acceso y devolución de objetos u elementos de trabajo. 
 Evita la pérdida de tiempo en la búsqueda de elementos de trabajo en 
lugares no organizados ni apropiados. 
 Reducción de fuentes que originan suciedad 
 Creación y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo. 
 Crea las bases para incorporar nuevas metodologías de mejoramiento 
continuo 
 Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio 
 Participación en equipo.(Rodríguez, 2010, p.5) 
 


















1.3.1.5  Dimenciones de la implementación de la metodología de las 5’s 
1.Clasificar Seiri 
Actividades del seiri: Clasificar, Seleccionar, descartar, eliminar. 
Consiste en separar los elementos de los necesarios de los innecesarios y 
retirar los últimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener aquello que 
es verdaderamente útil para determinada labor y a la vez establecer un sistema 
de control que facilite la identificación y retiro o eliminación de los elementos 
que no se utilizan. 
Objetivos del Seiri: 
 Prevenir accidentes y errores humanos por la presencia de objetos 
innecesarios 
 Hacer uso efectivo del espacio fisico dentro de las empresas organizaciones 
 Mejorar y facilitar la visibilidad de los materiales, documentos y otros 
 Elimiar la costumbre almacenar objetos innecesarios 
 
Beneficios del seiri 
 Liberar espacios ocupados por costos innecesarios 
 Facilitar la visualización de las herramientas, materiales, documentos y 
otros elementos del trabajo 
 Reduce el tiempo de la búsqueda de elementos de producción, 
documentos, herramientas, moldes y otros 
 Reduce el deterioro de materiales, objetos, equipos y otros por estar 
almacenados prolongadamente en sitios mal organizados 
 Mejorar el control de los inventarios que se van agotando 
 Convierte lugares de trabajo en sitios más seguros 
 Aumenta la visibilidad parcial o total en las áreas de trabajo 
 Fomenta hábitos de no continuar almacenando objetos en sitios 
inapropiados 









Figura N°05:  Diagrama de flujo para su clasificación 
 
                                                          
 







Fuente : Elaboración propia 
 
Figura N°06: Formato de tarjetas rojas 
FUENTE: Espejo Ruiz. Aplicación de herramientas y técnicas de mejora de la 
productividad en una planta de fabricación de artículos de escritura. Barcelona: 





Objetos dañados            
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Repararlos       
Objetos obsoletos            
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dedemas……………
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2. Ordenar  seiton 
Actividades de Seiton: ordenar, acomodar, organizar y rotular 
Consiste en ordenar y acomodar los elementos necesarios de manera que 
facilite la búsqueda, identificación acceso, retiro y devolución en cualquier 
momento. Una vez que los elementos innecesarios han sido eliminados, 
entonces se procede a organizar el lugar de trabajo. Los materiales, equipos se 
deben tener los siguientes recomendaciones: 
 Seguridad: no se puedan movilizar, caer  
 Calidad: en mal estado  
 Eficacia: reducir el tiempo de busqueda de la misma  
Para implementar se recomienda hacer uso de un diagrama de secuencia y 
otro de la frecuencia de uso de los materiales. 
 
Figura N 07: Diagrama de frecuencia y secuencia de uso de elementos 
 
Colocar en área los archivos 
 
 
Colocar en bodeja  Colocar junto a 
la  





Colocar en áreas  Colocar cerca 
comunes   de la persona 
 
 
 Colocar cercano al área de trabajo 
 
 













Objetivos del seiton: 
 Reduce tiempo de búsqueda y movimiento de objetos 
 Mejora la identificación de los objetos 
 Prevenir perdidas de materiales y materia prima por deterioro 
Beneficios del seiton: 
 Acceso rápido a elementos de trabajo 
 La limpieza puede realizarse con mayor facilidad y seguridad 
 Mejorar la imagen de la planta 
 Agudiza el sentido de orden a través de utilización de controles visuales 
 Elimina riesgos potenciales al personal mediante la demarcación de las 
zonas de tránsito y áreas peligrosa 
 
3. Limpiar  seiso 
Actividades de seiso: limpiar,  e inspeccionar. 
Consiste en eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo y de 
las instalaciones de la empresa, seiso implica inspeccionar el equipo durante el 
proceso de limpieza, identificando los problemas en el área de trabajo 
Objetivos de la limpieza  Seiso 
 Evitar la suciedad y polvo se adhieran al producto final y se acumulen en el 
lugar de trabajo 
 Visualizar rápidamente la fuga de aceite o las manchas en las maquinarias 
 Revisar la maquinaria y equipo aún si ésta se encuentra en buenas 
condiciones 
 Evitar que cualquier tipo de suciedad afecte el rendimiento de las máquinas 
 Hacer del lugar de trabajo un sitio seguro. 
Beneficios de la limpieza Seiso 
 Reduce el riesgo potencial de accidentes 
 Incrementa la vida útil de los equipos, mobiliario, herramientas y demás 
objetos de trabajo. 








Figura N°08: Limpieza Seiso 






                                              Fuente: Empresa Topitop 
                                                                        
 
4.  Estandarizar Seiketsu 
Actividades de seiketsu: estandarizar y mantener con esmero las tres primeras 
Se define como crear un estado óptimo de las tres primeras “S”, con el fin de 
mantener los logros alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a las 
normas que permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo. 
Para ello se debe tomar acciones que den solución a los problemas.Con la 
estandarización de las actividades de clasificación, orden y limpieza, se trata de 
mantener eficacia del seiketsu que evite a toda costa retrocedes a una 
situación similar a la inicial o aún peor. 
Objetivos de la estandarización  Seiketsu 
 Minimizar las causas que provocan suciedad y ambiente no confortable en 
el lugar de trabajo 
 Disminuir el tiempo en la realización de las tres “S” anteriores 
 Proteger a los trabajadores de condiciones inseguras 
 Estandarizar y visualizar los procedimientos de operación y de 
mantenimiento diario 
Beneficios de la estandarización  Seiketsu 
 Crea un ambiente propicio para desarrollar el trabajo 
 Mejorar el bienestar del personal al crear un hábito de conservar impecable 
el sitio de trabajo en forma permanente. 
 Se evitan errores que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales 















             Fuente: Empresa Topitop 
5.   Disciplina Shitsuke 
Además demostrar el espíritu proactivo que impulse la realización de 
actividades de mejora , teniendo la certeza que los beneficios serán mayores 
cuando existe una consistencia en lo que se hace, tanto en la empresa como 
en la vida personal de manera que se obtengan grandes y mejores resultados, 
es decir cuando todos los empleados demuestren una disciplina, la empresa 
obtendra increíbles resultados de calidad y productividad. 
 
Objetivos de la disciplina Shitsuke 
 Cambiar hábitos erróneos fomentando nuevas costumbres 
 Respetar los procedimientos de acuerdo a las responsabilidades / deberes 
 Involucrar al personal de la empresa en evaluación de tareas 
 Desarrollar el liderazgo en los equipos de mejoras 
 Capacitar el personal en planes de mejoras 
Beneficios de la disciplina  Shitsuke 
 Se crea una cultura de respeto y cuidado de los recursos de la empresa 
 Se crea una disciplina para cambiar hábitos 
 Fomenta el respeto a las normas establecidas y respeto entre las personas 
 Se crea en convencimiento de  lo que significa realizar mejoras en su lugar 
de trabajo (Rodriguez, 2010,p.10). 
Hace la comparación entre el seguimiento y la disciplina en base a una lista de 
chequeo, la cual es un material importante para llevar un control de los 
procesos que se deban cumplir. Una de las metas de la aplicación, que se ve 




de la empresa, que sea constante en el tiempo y sea respetada por todas las 
áreas implicadas.  





                                               
                                                                                          
     Fuente: Empresa Topitop 
1.3.1.6 La estrategia de las 5’S y su vinculación con otros temas  
Seguridad 
La estrategia 5’s apoya al cumplimiento cuidadoso de todas las actividades 
tendientes a la higiene y seguridad del personal, ya que un lugar de trabajo 
limpio y ordenado puede considerarse apto para desarrollar libremente las 
labores cotidianas sin ningún peligro. Esto puede realizarse mediante la 
aplicación adecuada de las 5’s, con la cual podrá observar la disminución en 
los niveles de accidentes de cualquier índole. Por ejemplo: tropiezos y 
deslizamiento debido a líquidos derramados en el suelo. Por lo tanto, la 
seguridad debe ser una prioridad dentro de la empresa. 
Calidad 
La estrategia de las 5’s es el principio del camino que conduce a incorporar la 
calidad en la elaboración de los productos y desarrollo del servicio, ya que el 
orden y la limpieza rutinaria reduce factores que pueden causar productos 
defectuosos y servicios de baja calidad.  
 
Eficiencia 
La eficiencia se relaciona estrechamente en unidades de tiempo, por lo que es 
esencial tener al alcance o accesibles los elementos de trabajo (materiales, 




tiempo en la búsqueda de algo o confundir objetos parecidos con nombres y 
codificaciones similares, lo cual hace que la persona se desmotive. 
Es importante mejorar el rendimiento y mantener la integridad de los elementos 
de trabajo y equipos de tal forma que continúen cumpliendo con su función, ya 
que son muchos los inconvenientes que se suscitan por la suciedad o por la 
falta de rotulación clara y legible (Rodríguez, 2010, p.11). 
   
1.3.7 indicadores y fórmulas  
1) Clasificar: Se busca que las herramientas estén accesibles y se deseche 
los materiales innecesarios. Sus indicadores son:  
Balines disponibles (BD) 
 
BD = CBDx100 
CTB 
 CCD: Cantidad de balines disponibles 
 CTB: Cantidad total de balines  
     
2) Ordenar: Es preciso que los equipos estén rotulados y organizados 
adecuadamente. Sus indicadores: 
        Organización de materiales (OM) 
                                                    OM = TMOX100                                                                                              
TMD 
 
TMO: Total de materiales organizados 
 TMD: Total de materiales disponibles 
 
3) Limpiar: Es importante que el área de trabajo cumpla con las condiciones 
de accesibilidad en área de trabajo 
 Área de trabajo (AT)  





 TABL: Total del área de trabajo limpio 
 TAT: Total del área de trabajo 
 
 
4) Estandarizar: Contar con materiales adecuados para cada labor a 
desarrollar, el indicador es: 
 
Medidas de las prendas (MP) 
 MP=  MPE x 100 
TPF 
 TPE: Medidas de prendas estandarizadas 
 TPF: Total de prendas fabricadas 
 
5) Disciplina: Es importante que se dé cumplimiento a las actividades 
programadas. El indicador es: 
 
Cumplimiento de actividades de las 5’s (CA) 
    CA= TCA x100 
   TAP 
TCA: Total de cumplimiento de las actividades de las 5’s 
TAP: Total de las actividades programadas de las 5’s 




Tabla N°02: las 5s fases y etapas 
Fuente :Elaboración propia 
 
Etapa 1: Compromiso de la alta dirección “La iniciativa de implementar la 
estrategia de las 5’s puede surgir de cualquier nivel jerárquico de la empresa, 
siendo lo ideal que su origen provenga de la Alta dirección, ya que es quien 
autoriza, directamente los recursos necesarios para iniciar eficazmente el 
proceso de implementación. Por otra parte, si la propuesta proviene de algún 
subordinado será un gran reto el obtener el Visto Bueno y el compromiso de la 
alta dirección”(Rodríguez, 2010, p.22). 
 
Etapa 2: Organización del Cómite 5’s  
debe ser integrado por miembros de los distintos departamentos o áreas 
estratégicas de la empresa, a quienes se les asiganara las tareas de planificar, 
coordinar, ejecutar y monitorear las actividades para la implementacion de las 

















 Elaborar planes para el desarrollo de las actividades 
 Promocionar las actividades 







 Coordinar las actividades de capacitacion en el tema 
5’s 
 Fomentar la integracion del personal como un solo 
equipo de trabajo  





 Dar seguimiento a los planes definidos  








 Fomentar la implementacion de actividades de 
mejora 
  Ver por el cumplimiento de las 
acciones,documentar las acciones, actividades, 
resultados y pasos a seguir 
  Presentar propuesta de mejora 
FUENTE: Rodríguez, J. Manual Estrategia de las 5’s 
 
Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5’s 
“El lanzamiento oficial de las estrategias de las 5’s en la empresa, es el punto 
de partida que da inicio al proceso de implementación, en donde la Alta 
Dirección debe dar a conocer antes sus colaboradores las decisiones tomadas 
a este tema y lo que se espera lograr a través de ello. Su participación en este 
evento confirmaría su compromiso y generaría un impacto positivo entre los 








Etapa 4: Planificación de actividades  
Se debe definir la candelerizacion del plan de trabajo en donde se describa las 
actividades, periodo, lugar y responsables para la ejecución de la misma, de tal 
manera que su desarrollo sea totalmente efectivo, donde cada mes está 
programado con varias actividades a realizarse de las 5’s. 
 
TABLA 04: Cronograma general de actividades de 5’s 
 
   Fuente: Elaboración propia 
 
 
Fase 2 – Ejecución 
Etapa 1: Implementación del Seiri (Clasificar) 
Pasos para implementar: 
 Hacer un registro fotográfico  
 Definir el ámbito de aplicación  
 Establecer criterios de clasificación y evaluación de elementos  
 Identificar los elementos innecesarios  
 Aplicar tarjeta de notificación de desecho 
 Trasladar los elementos a un lugar temporal 
 Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho 
 Realizar el informe de avance de las acciones planificadas 
 Finalizar las actividades del plan establecido 
(Rodríguez, 2010, p.54) 
 
ACTIVIDAD / MES E F M A M J J A S O N D 
Organización de las 5’s                          
Anuncio oficial                         
Concurso de las 5’s                         
Capacitaciones de las 5’s                         
Seiri                         
Seiton                         
Seiso                         
Día de la gran limpieza                         




Etapa 2: Implementación del Seiton (Organizar) 
Pasos para implementar:  
 Analizar y definir el sitio de colocación  
 Definir la forma de colocación 
 Rotular el sitio de localización 
(Rodríguez, 2010, p.65) 
 
Etapa 3: Implementación del Seiso (Limpiar) 
Pasos para implementarlo:  
 Determinar el ámbito de aplicación  
 Planificar las actividades de limpieza  
 Realizar la limpieza 
          (Rodríguez, 2010, p.76) 
 
Etapa 4: Implementación del Seiketsu (Estandarizar) 
En esta etapa más que realizar una acción como se ha estado mencionando en 
las tres “s” anteriores se refiere en conservar adecuadamente un estado de 
clasificación, orden y limpieza en un nivel óptimo. 
Pasos para la implementación 
Asignar responsabilidades  
 Desarrollar continuamente las actividades de implementación de las 3s 
 Verificar el mantenimiento y continuidad de las 3s  
 Establecer medidas preventivas 
 Presentar proyectos de mejora 
          (Rodríguez, 2010, p.84) 
 
Etapa 5: Implementación del Shitsuke (Disciplina) 
Es la etapa más importante de todas, porque se refiere al cumplimiento de 
procedimientos y reglas establecidas por la empresa, con una firme convicción, 
compromiso y conocimientos para llevar a cabo la realización de las acciones 
de mejoras.  
 Definir y desarrollar actividades que fomenten la participación del personal  




 Reforzar conocimientos en el tema de autodisciplina 
(Rodríguez, 2010, p.96) 
 
1.3.2 Variable dependiente: Productividad 
1.3.2.1 Definición de la variable dependiente 
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, 
la productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y 
los recursos empleados. Los resultados pueden medirse en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los empleados 
pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total empleado, horas 
máquina, etc. (Gutiérrez, 2010, p.20). 
La productividad debe ser entendida como el resultado de la relación existente 
entre el valor de la producción obtenido, medida en unidades físicas o de 
tiempo asignado a la producción que hayan tenido los costos de los factores 
empleados en su consecución en las unidades contempladas en el valor de la 
producción. (Alfaro, 1999, p.23). 
La productividad es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. La productividad 
se define como el uso eficiente de recursos de trabajo, capital, tierra, energía, 
información en la producción de diversos bienes y servicios.  
La productividad es la relación de los productos logrados y los insumos que 
fueron utilizados o los factores de la producción que intervinieron. El índice de 
productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno de los 
factores de la producción, los críticos e importantes, en periodo definido” 
(García, Alfonso, 2011, p.17). 
La productividad significa encontrar mejores formas de emplear con más 





La productividad implica la mejora del proceso productivo, la mejora significa 
una comparación favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la 
cantidad de bienes y servicios producidos. Por ende, la productividad es un 
índice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y los 
recursos utilizados para generarlo (entrada o insumos) es decir: 
                                       Productividad = Salidas 
                                                                                           Entradas 
De esta forma, surgen algunos problemas como: definir el sistema, indicar 
como pueden expresarse sus entradas y salidas y considerar como medir la 
productividad. (Carro y Gonzales, 2010, p. 1) 
Los componentes de la productividad y se ejemplifica la definición de eficiencia 
y eficacia midiendo los recursos empleados a través del tiempo total y los 
resultados mediante la cantidad de productos generados en buenas 
condiciones. Esta figura sugiere dos programas para incrementar la 
productividad:  mejorar la eficiencia reduciendo los tiempos desperdiciados por 
paros de equipos, falta de materiales, desbalanceo de capacidades, 
mantenimiento no programado, reparaciones y retrasos en los suministros y en 
las órdenes de compra. Por otro lado, está la mejora de la eficacia, cuyo 
propósito es optimizar la productividad del equipo, los materiales y los 
procesos, así como capacitar a la gente para alcanzar los objetivos planteados, 
mediante la disminución de productos con defectos, fallas en arranques y en 











Figura N°11: La productividad y sus componentes  
                     
       Fuente:(Gutiérrez, 2010,p.21) 
1.3.2.2 Importancia de la Productividad 
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados (Gutiérrez, 2010, p. 20) 
1.3.2.3 Caracteristicas de la Productividad 
Todos los sistemas están constituidos por procesos clave para la creación de 
valor para el cliente, los cuales deben mejorarse hasta niveles de calidad sin 
precedentes Así, todo el mundo, principalmente la gente que tiene el mando, es 
responsable de mejorar el desempeño de sus procesos por lo tanto, es posible 
afirmar que en la actualidad el movimiento por la calidad ha evolucionado hasta 
profundizar en prácticas directivas, metodologías y estrategias que ayudan a 
impactar la cultura y efectividad de la organización para cumplir con su misión y 
visión. Esto presupone un análisis estratégico del entorno para desarrollar 
ventajas competitivas en la era de la información y en un mercado globalizado, 
y aplicar diferentes estrategias para hacer las cosas mejor, más rápido y a un 








1.3.2.4 Dimensiones de la Productividad 
Es usual ver la productividad a través de dos componentes: 
Eficiencia, “es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizados. también es tratar de optimizar los recursos y procurar que 
no haya desperdicio de los mismos, Recordemos que los recursos no son sólo 
materiales, sino que también pueden ser intelectuales, es decir, humanos” 
(Gutiérrez, 2010, p. 20). 
Eficacia, “es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de 
los objetivos trazados (hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar 
desperdicio, pero al no ser eficaz no se están alcanzado los objetivos 
planeados” (Gutiérrez, 2010, p. 20). 
La mejora de la eficacia, cuyo propósito es mejorar la productividad, los 
materiales y los procesos, así como capacitar a al personal para alcanzar los 
objetivos planteados, mediante la disminución de productos con defectos, fallas 
en arranques en la producción, y deficiencias en materiales. 
Además, “la eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de los 
empleados y generar programas que ayuden a mejorar su trabajo” (Gutiérrez, 
2010, p. 21). 
 
1.3.2.5 Indicadores y formulas de la Productividad 
Un sistema de medición con los indicadores que se muestran es balanceado y 
refleja en buena medida los diferentes intereses en la empresa (gerencia, 
empleados, accionistas, clientes externos, proveedores). (Gutiérrez, 2010, p. 
26) 
Indicador de la eficiencia: Se considera como indicador, Tiempos de 
producción, cuya fórmula será: 
 TP= THPP x100 
                                                            THPE 
 




THPE= Total de horas de producción ejecutadas 
 
Indicador de eficacia: Como indicador de eficacia se considera la, producción 
conforme 
                                         PC= TPC x100 
                                                  TP 
 
TPC= Total de producción conforme 
TP=   Total de producción 
 
1.3.2.6 Concepto relacionados 
El organigrama: Es la presentación grafica de las relaciones e interrelaciones 
dentro de una organización, identificando líneas de autoridad y responsabilidad. 
(Diccionario de Administración y Finanzas 2001, p.355). 
Diagrama de Pareto: Es imposible y poco práctico pretender resolver todos los 
problemas o atacar todas las causas al mismo tiempo. En este sentido, el 
diagrama de Pareto o DP es un gráfico especial de barras cuyo campo de 
análisis o aplicación son las variables o datos categóricos, cuyo objetivo es 
ayudar a localizar el o los problemas vitales, así como las causas más 
importantes, la idea es escoger un proyecto que alcance la más grande mejora 
al menor esfuerzo.  (Gutiérrez,  2014, p.193). 
Implementación de la metodología de Las 5s: Son las herramientas de 
calidad que permiten implementar y establecer procedimientos para conseguir 
espacio de trabajo, La estrategia de las 5’s es una metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar del trabajo, bien organizado, 
ordenado, limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el 
trabajo y en la vida diaria. Está integrado por cinco palabras japonesas que 
inician con la letra “S”, que resumen tareas simples que facilitan la ejecución 
eficiente de las actividades laborales. (Rodríguez,  2010, p.2). 
 
La productividad: tiene que ver con los resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general, 




los recursos empleados. Los resultados pueden medirse en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los empleados 
pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total empleado, horas 
máquina, etc. (Gutiérrez, 2010,  p.20). 
 
Eficiencia, “es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizados. también es tratar de optimizar los recursos y procurar que 
no haya desperdicio de los mismos, Recordemos que los recursos no son sólo 
materiales, sino que también pueden ser intelectuales, es decir, humanos” 
(Gutiérrez, 2010, p. 21). 
 
Eficacia, “es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de 
los objetivos trazados (hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar 
desperdicio, pero al no ser eficaz no se están alcanzado los objetivos 
planeados” (Gutiérrez, 2010, p. 21). 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
     ¿Cómo la implementación de la metodología de las 5’s para la mejora de la 
productividad en el área de acabados en la empresa Topitop S? ¿A SJL 
2017? 
Hipótesis   Nula 
La implementación de la metodología de las 5’s no mejora la Productividad en 
el área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017? 
1.4.2 Problema específico    
 ¿Cómo la implementación de la metodología de las 5’s para la mejora de la 
eficiencia de la productividad en el área de acabados en la empresa Topitop 
S? ¿A SJL 2017? 
 ¿Cómo la implementación de la metodología de las 5’s para la mejora de la 
eficacia de la productividad en el área de acabados en la empresa Topitop 






Hipótesis   Nula 
La implementación de la metodología de las 5’s, no mejora la eficiencia en el 
área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017? 
1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación teórica   
Según Valderrama (2016) “Se refiere a la inquietud que surge en el 
investigador por profundizar en uno o varios enfoques teóricos que tratan el 
problema que se explica. A partir de esos enfoques, se espera avanzar en el 
conocimiento planteado” (p.140) 
El presente trabajo de investigación permitirá poner en práctica las bases 
teóricas y científicas del método de las 5’s aprendidas en el desarrollo de la 
investigación, con el propósito de solucionar la realidad problemática de baja 
productividad en el área de acabados.  
1.5.2 Justificación práctica 
Bernal (2010) “cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o por lo 
menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo.”  
Este trabajo de investigación permitió poner en práctica porque se aplicarán la 
implementación de la metodología de las 5’s en el área de acabados en la 
empresa Topitop porque su contenido y características se ajustó a las 
necesidades de la empresa, para dar solución a la realidad problemática 
(p.106). 
1.5.3 Justificación metodológica 
Bernal (2010) “se da cuando el proyecto que se va a realizar propone u nuevo 
método o una nueva estrategia para generar conocimiento válido y confiable.” 
El trabajo de investigación, corresponde al estudio tipo aplicativo, cuasi 
experimental, ya que se detectó un problema, el cual nos obligó a señalar los 
objetivos de estudio, donde irá acompañado de la revisión teórica, para dar 
paso al trabajo de campo. La obtención de los resultados ayudará a responder 
si los objetivos de estudio se cumplían, así se formuló las conclusiones y 
recomendaciones. Todo el proceso de investigación siguió la metodología 





1.5.4 Justificación Socioeconómica 
Según Valderrama, (2016) “Se manifiesta en el interés del investigador por 
acrecentar sus conocimientos, obtener el título académico o, si es el caso, por 
contribuir a la solución de problemas concretos que afectan a organizaciones 
empresariales, públicas o privadas” (p .141). 
El trabajo de investigación tiene como justificación en el contexto social y 
económico debido a que permite resolver la problemática de la empresa, lo 
cual lograra que obtenga mejores ingresos y competencias en el mercado 




1.6.1 Hipótesis general 
La implementación de la metodología de las 5’s mejora la productividad en el 
área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017. 
 
Hipótesis   Nula 
La implementación de la metodología de las 5’s no mejora la Productividad en 
el área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017. 
 
1.6.2 Hipótesis específico 
H1: La implementación de la metodología de las 5’s mejora la eficiencia en   el 
área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017. 
H2: La implementación de metodología de las 5’s mejora la eficacia en                  
el área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017. 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar cómo la implementación de la metodología de las 5’s mejora    la   





1.7.2 Objetivo específico 
 Determinar cómo la implementación de la metodología de las 5’s mejora la 
eficiencia de la productividad en el área de acabados en la empresa Topitop 
S.A SJL 2017. 
 
 Determinar cómo la implementación de la metodología de las 5’s mejora la   
eficacia en la productividad en el área de acabados en la empresa Topitop 


















































2.1 Diseño de investigación 
Hernández, Fernando y Baptista (2014) Los diseños cuasi experimentales, son 
diseños de un solo grupo de control cuyo grado de control es mínimo. 
Generalmente es útil como un primer acercamiento al problema. En ciertas 
ocasiones los diseños pre experimentales sirven como estudios exploratorios, 
pero sus resultados deben observarse con precaución (p.137). 
El diseño de la presente investigación es cuasi experimental de series 
cronológicas, pues el investigador ejerce un control mínimo sobre la variable 
independiente, no hay asignación aleatoria de los sujetos participantes de la 
investigación ni hay un grupo de control. La investigación es cuasi 
experimental, específicamente se utilizará el diseño de post prueba con un solo 
grupo de series cronológicas. 
 
Tipo de estudio 
De acuerdo a la naturaleza de los datos obtenidos para la presente 
investigación, podemos tipificar el estudio de la siguiente manera: 
 
2.1.1 Aplicada 
Según Valderrama (2014), La presente investigación es aplicada por que se 
sustenta en la investigación teórica; su finalidad específica es aplicar las teorías 
existentes, para mejorar la productividad en el área de acabados mediante la 
aplicación de la metodología de las 5’s (p.39). 
 
Es aplicada porque con la implementación de la metodología de las 5’s, para 
dar solución a la realidad problemática de la productividad en el área de 
acabados en la empresa Topitop S.J.L. 
 
2.1.2 Explicativa 
Para Hernández et al. (2014), Los estudios explicativos van más allá de la 
descripción de conceptos o fenómenos o del establecimiento de relaciones 
entre conceptos; están dirigidos a responder a las causas de los eventos, 
sucesos y fenómenos físicos o sociales” (p.126). 
Es aquella que tiene relación causal; no sólo persigue describir o acercarse a 




describir el fenómeno, tratan de buscar la explicación del comportamiento de 
las variables y su fin último es el descubrimiento de las causas. 
 
2.1.3 Cuantitativa 
Para Hernández et al. (2014), Este estudio tiene un enfoque cuantitativo porqué 
se se analiza datos numéricos sobre las variables y nos permitirá tomar 
decisiones usando magnitudes cuantificables que pertenecen a la escala de 
razón y son tratadas usando herramientas de la estadística, (pp.16-17). 
 
2.1.4 Longitudinal 
Para Hernández et al. (2014), El interés del investigador es analizar cambios a 
través del tiempo en determinadas categorías, conceptos, sucesos, eventos, 
variables, contextos o comunidades, o bien en las relaciones entre estas 
(p.278).  
La presente investigación es longitudinal debido a que se tomaran los datos a 
través de un periodo de tiempo 6 meses antes y 6 meses después. 
 
2.1.5 Diseño 
La investigación es cuasi experimental, puesto que el investigador ejerce 
control mínimo sobre la variable independiente, no hay asignación aleatoria de 
los sujetos participantes de la investigación ni hay grupo de control. La 
investigación es cuasi experimental, específicamente La presente investigación 
utilizará la modalidad pre test – y post- test con un solo grupo. 
 
G: 01 02 03 04……24 X 25 26…48 
 
Es un diseño de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior 






2.2 Variables Operacionalización 
2.2.1 Definición conceptual de variables 
Variable Independiente (VI): implementación de la metodología de las 5’S 
Según Rodríguez (2010), son herramientas de calidad que permiten 
implementar y establecer procedimientos para conseguir espacios de trabajo 
ordenado, La estrategia de las 5’s es una metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del lugar del trabajo bien organizado, 
ordenado, limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el 
trabajo y en la vida diaria. Está integrado por cinco palabras japonesas que 
inician con la letra “S”, que resumen tareas simples que facilitan la ejecución 
eficiente de las actividades laborales (p. 2). 
 
Variable Dependiente (VD): Mejorar la productividad en área de acabados en 
la empresa Topitop S.A SJL 2017. 
Según Gutiérrez (2010), La productividad tiene que ver con los resultados que 
se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos 
empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el 
cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los 
resultados pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en 
utilidades, mientras que los empleados pueden cuantificarse por número de 
trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. (p.20). 
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2.2.2 Operacionalización de la variable independiente 
  
                                                                                                          Fuente: Elaboración propia  
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BD=CBDx100                                                                               
         CTB 
CBD= Cantidad de balines 
disponibles 
CTB=  Cantidad total de balines  
Fichas de 







         TMD 
TMO= Total de materiales 
Organizados 




trabajo       
(AT) 
AT= TATLx100 
        TAT 
TATL= Total del área de trabajo 
limpio              
TAT =  Total del área de trabajo 
Fichas de 




prendas     
(MP) 
MP= TPEx100 
        TPF 
TPE= Total de prendas 
estandarizadas         






las 5’S        
(CA) 
CA= TCAx100 
        TAP 
TCA=Total de cumplimiento de 
las actividades   
TAP=Total de las actividades 
programadas  de las 5’S 
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2.2.3 Operacionalización de la variable dependiente  
                                                                                                                                                                                                                                                
                                                                                                                                                                                                               Fuente: Elaboración propia  
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2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población             
Para Hernández et al. (2014), La población es el conjunto de todos los casos 
que concuerdan con una serie de especificaciones. (p. 174). 
En el siguiente proyecto de investigación, la población estará conformada por el 
periodo de tiempo que se realizarán las mediciones a los procesos 
semanalmente y serán consolidadas mensualmente durante 6 meses antes y 6 
meses después, en tal sentido la población será: N= 6, n = 6. 
2.3.2 Muestra 
Para Hernández et al. (2014), La muestra es, en esencia un subgrupo de la 
población. Digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese 
conjunto definido en sus características al que llamamos población. Con 
frecuencia leemos y escuchamos hablar de muestra representativa, muestra al 
azar, muestra aleatoria, en realidad pocas veces es posible medir a toda la 
población, porque lo que obtenemos o seleccionamos una muestra y, desde 
luego, se pretende que este subconjunto sea un reflejo fiel del conjunto de la 
población. (p.175). 
Para Hurtado (2000), consiste: “en las poblaciones pequeñas o finitas no se 
selecciona muestra alguna para no afectar la valides de los resultados”. (p.77). 
 
Para López (1998), “la muestra censal es aquella porción que representa toda 
la población”. (p.123) 
 
En la presente investigación por las características de la población y a decisión 








2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1 Técnica 
Para Bernal (2010), En la actualidad, en investigación científica hay una 
variedad de técnicas o instrumentos para la recolección de información en el 
trabajo de campo de una terminada investigación. De acuerdo con el método y 
El tipo de investigación que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas (p. 
192). 
Técnica a la presente investigación serán análisis documental y observación de 
campo. 
2.4.2 Instrumentos 
Para Hernández et al. (2014), Considera que un instrumento de medición 
adecuado es aquel que registra datos observables que representan 
verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en 
mente. (p.199).  
Las presentes investigaciones para la medición de los indicadores usarán los 
siguientes instrumentos de medición: fichas de recolección de datos. 
2.4.3 Validez 
Para Hernández et al. (2014), A validez del contenido se refiere al grado en que 
un instrumento refleja un dominio específico de contenido de lo que se mide 
(p.201).  
La validez del contenido de los instrumentos, fichas de recolección de datos, 
será realizado por juicio de tres ingenieros expertos, especialistas del tema de 
investigación de la Escuela de Ingeniería Industrial de la Universidad César 
Vallejo, así como también la matriz de consistencia, coherencia, suficiencia y 
calidad con los que están redactados los instrumentos mencionados.   
Los expertos de la especialidad fueron: 
 DR. Robert Julio Contreras Rivera.            (Temático) 
 Mg. Marco Antonio Meza Velásquez.         (Metodólogo) 






Para Hernández et al. (2014), la confiabilidad es un instrumento de medición se 
refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u objeto 
produce resultados iguales (p 200). 
La confiabilidad del instrumento de medición serán los reportes registrados en 
la ficha técnicas de la compañía. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Análisis Descriptivo:  
Según Córdoba (2003), Se denomina estadística descriptiva, al conjunto de 
métodos estadísticos que se relacionan con el resumen y descripción de los 
datos, como tablas, gráficos y el análisis mediante algunos cálculos. (p.1).  
Por lo consiguiente se analizará el comportamiento de la muestra que es 
materia de estudio, haciendo uso de la media, mediana, varianza, desviación 
estándar, asimetría, y la normalidad.  
 
Análisis Inferencial 
Para Hernández et al. (2014), la estadística inferencial es para probar las 
hipótesis y estimar parámetros (p.299). 
Se realizará para la contratación de la hipótesis y la comparación de medias, 
donde se verifica la hipótesis nula o hipótesis alterna.  
Ambas estadísticas no son mutuamente excluyentes o que se desarrollen por 
separado, porque para utilizar los métodos de la inferencia estadística, se 
necesita conocer los métodos de la estadística descriptiva. El método de 
análisis de datos será por medio del software SPSS versión 22 para el 
procesamiento de la información registrada, el cual se desarrollará de acuerdo 
al análisis estadístico. 
2.6 Aspectos Éticos 
El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la 
confiabilidad de los datos obtenidos, así como la identidad de los individuos 
que participan en el estudio. La información consignada en la presente 































3.1 IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS  5’S EN EL ÁREA DE ACABADOS EN LA EMPRESA TOPITOP 






































                                                                                                                                                                          Fuente: Elaboración propia
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3.1.1 Análisis y diagnóstico en el área de acabados 
En el área de acabados de prendas de vestir se observó un problema, el cual 
está afectando a la productividad, ocasionando pérdida de tiempos afectando la 
calidad y el nivel de satisfacción tanto de los colaboradores como de los 
clientes ya que existe una demora por el desorden que existe en dicha área de 
acabados de exportación. Es frecuente las incidencias relacionadas a: 
desorden en las líneas de trabajo, no hay un orden en la entrega de pedidos, 
no se cuenta con materiales requeridos, falta de limpieza en las líneas trabajo, 
altos niveles de inventario, falta de capacitación, iluminación en el área 
inadecuada, falta de ventilación, falta de motivación, mecanismos en mal 
estado ,se enfocó en la cobertura de los operarios del área de acabados de 
exportación, cuya instalación se encuentra en la planta dentro de la empresa 
Topitop S.J.L. Ante la baja productividad como uno de los problemas 
principales no se brinda un servicio eficiente a los clientes y los objetivos no se 
logran alcanzar, demostrando una baja eficacia. Si bien la visión de la empresa 
tiene que ver con los posicionamientos como empresa líder, estos problemas 
de baja productividad repercuten en el impacto que tiene la empresa hacia el 
mercado, poniendo en riesgo la estabilidad de la empresa. Esta problemática 
demanda buscar alternativas de solución como la propuesta que permite 
mejorar la productividad de la empresa con la implementación de la 
metodología de las 5s en el área de acabados en la empresa Topitop. 
3.1.2 Diagnóstico de la situación actual 
La empresa Topitop S.A, presenta problemas en el área de acabados 
específicamente en las líneas de producción, el cual presenta deficiencias en 
orden, limpieza, organización, generando un desorden, con las prendas de 
vestir, lo cual ha incidido una baja en la productividad en el área de acabados, 
antes esta problemática se propone la implementación de la metodología de las 
5’s para la mejora de la productividad en el área acabados empresa Topitop 
S.A. S.J.L. 
Las prendas de vestir que llegan al área de acabados no se cuenta con un  
orden establecido El personal no cuenta con una capacitación adecuada para 




producción: desorden en las líneas de trabajo, no hay un orden en la entrega 
de pedidos, no se cuenta con materiales requeridos, falta de limpieza en las 
líneas trabajo, altos niveles de inventario, falta de capacitación, iluminación en 
el área inadecuada, falta de ventilación, falta de motivación, mecanismos en 
mal estado, las herramientas que se utilizan no se ajustan a las condiciones de 
trabajan presentando dificultades en manipular dichas herramientas. El 
ambiente de trabajo presenta deficiencias en el trabajo Para ello utilizamos las 
siguientes herramientas que permitan categorizar en orden de prioridad la 
problemática presentada. 
 






















Tabla N°06: Saldos de prendas por mes en el área de acabados 
                                                                                                            Fuente: Elaboración propia 
  Figura N°13: Diagrama de Pareto de reposición por mes 
                                                                                                            Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en el gráfico como promedio de prendas se envía al 
almacén de saldos las cuales están combinadas con distintos estilos, por no 
tener un orden adecuado y una clasificación de prendas y a la vez encontrarse 








De acuerdo, podemos observar que el nivel de 5’s en el área es de un 13%. 
También es evidente que la S que más nivel posee es la de Disciplina, ya que 




los elementos que se necesitan al momento de realizar las actividades. Así 
mismo, es de resaltar que los niveles de orden y estandarización, por lo que no 
se poseen lugares definidos en el área de acabados lo que se propuestos 
gastos de materiales S/. 25,254. 
 
Tabla N°07: Tabulación inicial de las 5s 
5’S Puntaje Máximo % 
Clasificación 3 20 15 
Orden 1 20 5 
Limpieza 3 20 15 
Estandarización 1 20 5 
Disciplina 5 20 25 
Total 13 100 13 
                                          Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura N°15: Indicador del área de acabados antes de la implementación 










                                                                      Fuente: Elaboración propia 
                                         
 
Identificación de problemas: origen causa y efecto 
En el diagrama mediante el método gráfico se identifican los problemas 






Análisis de la frecuencia en la presentación de problemas: 
La determinación de la frecuencia de los problemas en el área de acabados.  
 
a) Diagrama de Ishikawa 
Una herramienta de especial utilidad para esta búsqueda es el diagrama de 
causa-efecto o diagrama de Ishikawa: un método gráfico mediante el cual se 
representa y analiza la relación entre un efecto (problema) y sus posibles 
causas. (Gutiérrez, H. 2014, p.192). 
 
Figura N°16: Diagrama de Ishikawa del área de acabados. 
                                       
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura N°16: se observan la problemática que presenta en el área de 
acabados que causa una baja productividad en consecuencias en medio 
ambiente mano de obra, métodos, equipos y maquinarias, materiales y 
mantenimiento que según su nivel de influencia que será categorizados y 





problemas Fi FA Fi% FA i%
Desorden en las lineas de trabajo 96 96 19% 19%
No hay un orden en la entrega de pedidos 87 183 17% 36%
No se cuenta con materiales requeridos 72 255 14% 50%
Falta de limpieza en las lineas de trabajo 60 315 12% 61%
Altos niveles de inventario 54 369 11% 72%
Falta de capacitación 45 414 9% 81%
iluminación en el área inadecuada 36 450 7% 88%
Falta de ventilación 27 477 5% 93%
Falta de motivación 21 498 4% 97%
Mecanismos en mal estado 15 513 3% 100%
Totales 513 100%
Tabla N°08: Problemas específicos en el área de acabados. 
        Fuente: Elaboración propia 












Fuente: Elaboración propia 
En la gráfica: se observan desorden las líneas de trabajo, no hay un orden en 
la entrega de pedidos, no se cuenta con materiales requeridos, falta limpieza 
en las líneas de trabajo, son más relevantes con la problemática que serán 




3.1.3 Propuesta de mejora 
Para mejorar la productividad en el área de acabados en la empresa Topitop 




 Cumplir con el programa de entrega de pedidos 
 Ordenar y limpieza en el área. 
 Acceder con facilidad los materiales en el área de acabados. 
 
Se propone la mejora en el área de acabados, ya que el objetivo es mantener 
el orden y la ubicación correcta de lo requerido para un correcto orden del área, 
estableciéndose un cronograma de implementación 
 
Objetivos de la propuesta 
 
 Determinar cómo la Implementación de las 5’s mejora en el área de 
acabados 
 Determinar cómo la Implementación de las 5’s mejora el cumplimiento en el 
Área de acabados. 
 Determinar cómo la Implementación de las 5’s mejora el cumplimiento de 
las actividades en el área de acabados. 
La propuesta para la implementación de esta técnica se realizó en el área de 
acabados siguiendo el cronograma de actividades. 
El tiempo límite para su aplicación fue la de 5 meses, por lo que las actividades 









Etapa 1: Coordinación con la gerencia de operaciones  
Una vez identificadas las deficiencias y problemas presentes en el área de 
acabados, se planteó ante la gerencia de operaciones, la necesidad de aplicar 
las 5’s para mejorar la productividad del área de acabados. 
Fue de esa forma que la gerencia de operaciones, se comprometió a participar 
en el proceso de implementación de las 5’s. 
Etapa 2: Organización del Comité 5’s  
Por ser un área amplia materiales de trabajo está integrada por un líder, quien 
realizara las tareas de planificar, coordinar y monitorear las actividades para la 
implementación de la metodología y cuatro integrantes a quienes se les 
asignara la tarea de ejecutar los pilares de las 5’s. 
 
 Etapa 3: Lanzamiento de las 5’s  
El lanzamiento oficial de las estrategias de las 5’s, es el punto de partida que 
dio el inicio al proceso de implementación, en donde el gerente de operaciones 
dio a conocer las decisiones tomadas a este tema y lo que se espera lograr a 
través de ello. Su participación en este evento confirmo su compromiso y 
genero un impacto positivo entre los asistentes. Se hizo un proceso de 
desarrollo de las 5’s para lograr efectivamente acciones de orden y mejora en 
el área de acabados. 
 
Etapa 4: Capacitación del personal   
Como primera acción se procedió a iniciar la capacitación del personal del área 
mediante la impresión de afiches los cuales se les fueron entregados. 
 
Etapa 5: Implementación de las 5’s en el área de acabados 
Primera “s” (Clasificar). - Se procedió a la separación de las prendas de 
vestir necesarios para el proceso, identificando y separando lo innecesario. 








1. Clasificar  
Se procede a clasificar las prendas de vestir de acuerdo a los tipos de prendas 
de vestir que se programó en producción con la finalidad de identificar las 
prendas conformes y no conformes presentando los siguientes resultados. 
Tabla N°09: producción conforme 
Total de producción Mes Bimestral 
Life Good 30,000 180,000 
Hugo Boss 15,000 90,000 
Express 20,000 120,000 
Tea Collettion 12,000 72,000 
 Fuente: Elaboración propia 
Según los volúmenes de producción se logran identificar prendas no conformes 
las cuales pasan a reprocesos. 
Tabla N°10: producción no conforme 
prendas de vestir Total producción producción no conforme 
Life Good 180,000 3,500 
Hugo Boss 90,000 2,205 
Express 120,000 1,548 
Tea Collettion 72,000    908 
   Fuente: Elaboración propia 
Implementación del Seiri Clasificar 
Para la identificación de las herramientas, materiales necesarios e 
innecesarios, se realizará un formato que permita registrar características de 
cada uno de elementos tales como la ubicación, el estado y la cantidad, motivo 
de retiro y decisión final, Posteriormente, la eliminación, de prendas por 
defectos innecesarios, es mediante el uso de la tarjeta roja. Para clasificar los 
objetos necesarios e innecesarios se espera trabajar en conjunto con los 
supervisores y operarios. De esta forma los supervisores, mantener los objetos 









Figura N°18: Uso de Tarjeta roja (para desechar las prendas no 
conformes) 
                                                                                  Fuente: Empresa Topitop 
 
En la figura 18 se puede observar algunas fotografías de elementos 
innecesarios encontrados de prendas no conformes en el área de acabados, 
que si no retiran causan deficiencia en las actividades diarias. 
2. Ordenar  
Se procede a organizar el lugar de trabajo. Para realizar el ordenamiento de los 
elementos necesarios se requiere definir el sitio más adecuado para colocarlos 
de acuerdo al tipo de prenda de vestir. 
 
Tabla N°11: Prendas para el área de almacén 
Cliente Prendas para almacén Prendas para reproceso 
Life Good 56,250 7,514 
Hugo Boss 36,584 6,542 
Express 32,250 4,487 
Tea Collettion 18,457 2,136   
Fuente: Elaboración propia 
 
Implementación del Seiton ordenar 
Después de separar los elementos necesarios e innecesarios del lugar se pasó 
a implementar la segunda S (ordenar), se adecuaron las áreas de trabajo para 
un mejor desarrollo de las actividades y se crearon lugares para disponer los 




de manera adecuada. Tener una ubicación y disposición de cualquier artículo, 
de tal manera que esté listo para que cualquiera lo pueda usar en el momento 
que lo necesite, después de haber eliminado los elementos innecesarios, se 
definirá el lugar donde se deberá ubicar aquellos de mayor rotación, 
identificándolos.  
 
Figura N°19: Ubicación de los materiales antes y después 
IMPLEMENTACIÓN DEL SEITON - ORDENAR 
Antes de la implementación del Seiton Después de la implementación del Seiton 
  
Fuente: Empresa Topitop 
El siguiente paso es ordenar los elementos de trabajo que se utilizan. El 
propósito es mantener los elementos necesarios que se utilizan. El propósito es 
mantener los elementos de trabajo necesarios en forma ordenada, identificada 
y en sitios de fácil acceso para su uso. Lo anterior permite localizar los 
materiales, y documentos de trabajo de forma rápida, además que se mejore la 
imagen del área ante el cliente o visitas garantizando así el orden y la 
disminución del tiempo en las búsquedas de las mismas en la figura 19 se ve  
el antes y después de las herramientas de trabajo, anteriormente los materiales 
se encontraban en un desorden donde no se especificaba la ubicación de las 
hangtas, stiker de bolsas, tallitas que se colocan a las prendas, cintas de 
embalaje, balines, bolsas por estilos o modelos de prendas, con el después hay 
















                                                                                    Fuente: Empresa Topitop 
3. Limpiar  
Se procede a revisar todas las prendas que llegan al área de acabados, 
participando en esta labor el área de control de calidad, con la finalidad de 
separar prendas que tengan fallas de producción, según esto se verifica las 
prendas reprocesadas y se desecha aquellas que no son consideradas en el 
reproceso, el objetivo del Seiso es de crear un lugar de trabajo impecable 
eliminando todos aquellos elementos que atente contra la seguridad física y 
mental del trabajador, y conservar la calidad de los materiales en área de 
acabados cada trabajador esta asignación se debe registrar en un gráfico en el 
que se muestre la responsabilidad de cada persona.  
Preparar el manual de limpieza: Es útil elaborar un manual de entrenamiento 
para limpieza.  
 Propósito de limpieza.  
 Fotografía del área o equipo donde se indique la asignación de zonas o 
partes del sitio de trabajo 
 Elementos de seguridad y limpieza necesarios 
 
Implementación de la limpieza: Retirar polvo, basuras, cartones, etc. del área 




grietas, paredes, equipos, una vez implementado este método se podrá 
estandarizar acciones, informar sobre posibles problemas de seguridad, 
conocimiento básico sobre el empleo de un producto de limpieza.   
Un puesto de trabajo sucio y desordenado no cumple con las condiciones 
mínimas de higiene y seguridad para sus colaboradores, generando así 
pérdidas de tiempo y disminuyendo la eficiencia, por eso con la tercera S, se 
pretende crear espacios de trabajo agradables para su óptimo desempeño, 
aumentando la eficiencia, evitando enfermedades ocasionadas por la suciedad 
y contaminación. Se identificarán los puntos críticos de suciedad, el tipo de 
suciedad y los elementos que la producen. 
 
Implementación del Seiso Limpiar 
Un puesto de trabajo sucio y desordenado no cumple con las condiciones 
mínimas de higiene y seguridad para sus colaboradores, generando así 
pérdidas de tiempo y disminuyendo la eficiencia, por eso con la tercera S, se 
pretende crear espacios de trabajo agradables para su óptimo desempeño, 
aumentando la eficiencia, evitando enfermedades ocasionadas por la suciedad 
y contaminación. Se identificarán los puntos críticos de suciedad, el tipo de 
suciedad y los elementos que la producen, haciendo uso de la tarjeta amarilla, 
Posteriormente se tomaran acciones correctivas que permitan controlar la 
suciedad y brindar mayor seguridad a quienes desarrollan sus actividades en el 
lugar de trabajo. 
 Figura N°21: Personal con sus equipos de protección personal 
                                                 Fuente: Empresa Topitop 
Es importante que el personal que trabaja en el área utilice correctamente los 






 Figura N°22: Limpieza y ubicación de los residuos en los tachos de   
basura 
                                                           Fuente: Empresa Topitop 
En la figura 22, se visualiza que se procedió a realizar la limpieza del área de 
trabajo, de las máquinas, equipos, y todos los desechos que se recolectaron 
fueron dispuestos debidamente en sus tachos de basura según el tipo de 
residuo. 
Figura N°23: Tarjeta amarilla para la identificación del área de acabados 









4.   Estandarizar  
Con esta metodología nos permitirá mantener los logros obtenidos con la 
aplicación de las primeras tres “S”. Un estándar debe colocarse en un lugar 
visible.  
Tabla N°12: separar por tallas de prendas 
Cliente Tallas S Tallas M Tallas L Tallas XL 
Life Good x x x x 
Hugo Boss x x x x 
Express x x x x 
Tea Collettion x x x x 
Fuente: Elaboración propia 
La estandarización busca mantener el orden y limpieza alcanzado con las 3’s 
mencionadas anteriormente, en el área de acabados los operarios marcarán 
las prioridades según la programación, tienen un responsable que añadirá en 
su labor mantener limpio las líneas de trabajo, en la producción de embalaje 
hay también un responsable para velar que las Prioridades sean ordenadas 
según programa y en sellado de las cajas de embalaje añadirá en sus labores 
la limpieza de su puesto de trabajo,  
Figura 24: Estandarización de los materiales de trabajo 
                                                              Fuente: Elaboración propia 
Para implementar esta S, se requiere la elaboración de formatos de todo lo que 
ya se implementó, para que cada vez que se realice una actividad el área de 
acabados. Anteriormente se contaba con un lugar que no era el adecuado para 
las líneas de trabajo de doblado, pero con la implementación de la metodología 
de las 5’s, se logró identificar un área especial, la cual se destinó de manera 





 Figura N° 25: líneas de doblado en orden 
 
Fuente: Elaboración propia.    
5. Disciplina 
Para la última actividad de la metodología 5’s se debe disciplinar a las 
personas que interactúan dentro de la línea de producción, la disciplina va de la 
mano de los hábitos cada persona, pero cambiar los hábitos de las personas es 
difícil de tal manera que para cambiar los hábitos de las personas debe de 
comprometerse y enseñar el beneficio de la filosofía. Enseñarle que si el 
personal es más productivo no necesita extender su horario y que hacer la 
limpieza con cierta frecuencia disminuye su tiempo de limpieza al final del día, 
es por ello la necesidad de considerar reuniones periódicas 
 







                                                                          Fuente: Empresa Topitop 
En la figura 26, se observa al personal de llevar las cajas de producción al 
almacén con sus respectivos rótulos y códigos de barra según la ficha técnica 





Figura N°27: Estandarización de la zona de almacenamiento de cajas de 
producción 
                                                                                          Fuente: Empresa Topitop 
 
El área de embalaje disminuirá los tiempos de búsqueda de las cajas 
prioridades de entrega al cliente al tener ordenada las entregas diarias por 
paletas, área de despacho será más eficaz en las entregas a los transportistas. 
Con la implementación de las 5’s, aplicar las herramientas los cuales son: 
clasificar, Ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar al área de acabados de la 
empresa Topitop, el resultado fue satisfactorio durante la implementación de la 
mejora, puesto que debido a ello se logró mejorar el nivel productivo del área 
en mención, un punto importante es el de los despachos de prendas, de sus 
diferentes procesos, puesto que esto generaba sobre costos al área, además 
de incrementarse las prendas de primeras en saldos, por el desorden existente. 
A continuación, se muestra el antes y después del DAP. Para ver la mejora en 










Figura N° 28: Diagrama de actividades del proceso (Antes). 
Fuente: Elaboración Propia. 
Figura N° 29: Diagrama de actividades del proceso (Después). 




En las figuras antes mostradas se ve reflejado el tiempo que demoraba los 
procesos en el área de acabados y estos se mostraran en el siguiente cuadro 
comparativo de un antes y un después en los costos que reflejaban realizar 
dichas operaciones, para mayor detalle en los diagramas de flujo del área. 
Tabla N°13: Cuadro comparativo de costos en las actividades del área de 
Acabados. 
 
Horas de Jornada de Trabajo          : 8 Horas. 




N° de prendas por OP (PROMEDIO) 2,500 
N° OP Atendidas Diariamente 5 
Numero de Operarios 6 
Minutos Utilizados en Orden de Pedido x Cada OP 1,021 
Minuto X Prenda en Operación 2.45 
Total de Horas x Orden de Pedido x C/U (6 operarios) 2 Horas 50 Minutos 
Costo por prenda Valor Minuto 0.7 




N° de prendas por OP (PROMEDIO) 2,500 
N° OP Atendidas Diariamente 5 
Numero de Operarios 6 
Minutos Utilizados en Orden de Pedido x Cada OP 878 
Minuto X Prenda en Operación 2.45 
Total de Horas x Orden de Pedido x C/U (6 operarios) 2 Horas 25 Minutos 
Costo por prenda Valor Minuto 0.7 
Costo Total S/.7,678,125 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
En el cuadro comparativo vemos que hay un ahorro diario de S/.1, 257,083 
soles en las 5 órdenes de trabajo realizadas del factor tiempo empleado, es 
decir se obtendrá un ahorro mensual de S/32,684 soles. Con ello generar un 



























                                                               Fuente: Elaboración propia 
En la figura se muestra la 
secuencia de actividades, 
de los procesos del área 
de acabados donde se 
aprecia el tiempo en cada 
una de ellas acumuladas 




























                                          Fuente: Elaboración Propia 
En la figura se muestra la 
secuencia de actividades, de 
los procesos del área de 
acabados donde se aprecia el 
tiempo reducido en la mejora 
de las actividades haciendo un 




En las figuras antes mencionadas observamos el tiempo reducido en el 
comparativo del antes y después haciendo una reducción de 2 horas 25 
minutos en el proceso de realizar una orden de producción, en una jornada 
laboral un módulo realiza 5 órdenes de trabajo diaria, es decir se minorado en 
una jornada laboral de 8 horas 12 horas aproximados. 
En la siguiente tabla podemos observar la programación de prendas mensuales 
a trabajar en el área y se puede apreciar en un antes y un después el 
comparativo de la mejora, así mismo mencionar que se logró elevar el nivel de 
despacho de prendas a un 95% de entregas.  
Tabla N°14: prendas Producción Mensual. 
Fuente: ELaboracion Propia. 
Tabla N°15: prendas de Producción Antes y Después de la 











Figura N°32: Cuadro comparativo de la mejora (Antes y Después) 
        Fuente: ELaboracion Propia. 
Como se puede observar en el gráfico anterior como promedio se enviaba 
1.77% de prendas al almacén saldos por quedarse en el área por la 
clasificación de estas las cuales estaban combinadas con distintos estilos, por 
no mantener un orden adecuado y una clasificación de prendas y encontrarse 
elementos innecesarios en el área y con la implementación de las 5’S se 
obtuvo una reducción como promedio durante los 12 meses de 0.22% 
realizándose un comparativo entre el antes y el después.  
Evaluación   Económica de la mejora 
Tabla N°16: Costo del proyecto (Asesoría al personal) 
                               
Fuente: Elaboración propia. 
Para la capacitación se está considerando 4 semanas optimas, el cual incluye a 
47 personas pertenecientes al área de acabados, generando un costo total de 
inversión en la capacitación de la implementación de las 5’s de s/. 3,218.67 
nuevos soles. Estas capacitaciones se darán en periodos de tiempo de una 




considerándose 12 personas por día de charla, esto es para no afectar la 
productividad diaria. 
Tabla N°17: Análisis de Costo beneficio 
 
                       Fuente: Elaboración propia 
En la tabla podemos observar los gastos generados por la implementación de 
las 5’S y los ingresos generados por la mejora en el área de acabados, y 
apreciamos que a partir del cuarto mes se ha recuperado la inversión, y los 
meses siguientes serán ingresos económicos para la empresa Topitop S.A. 
 
 
 95  
3.2 Presentación de Análisis y Datos 
3.2.1 Presentación de Resultados 
Tabla N°18: Ficha de recolección de datos de la variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 
                                                                                                                                              Fuente: Elaboración propia 
  




3.2.2 Análisis de los resultados estadísticos. 
Para determinar el análisis de los resultados estadísticos se realizó una toma de 
muestras en un Pre-Test y Post-Test y que fueron de 6 meses antes y 6 meses 
después, para identificar los datos de los valores de la eficiencia, eficacia y la 
productividad, cuyos datos fueron usados como material de estudio para el 
desarrollo de la investigación. 
Tabla N°19: Resumen de los Resultados obtenidos de la productividad.   
Resumen de la medición y evaluación de la productividad (Antes) 
# MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
%Prom 
.Prod 
Mayo 2016 77% 83% 80% 
81.5% 
Junio 2016 78% 81%  80% 
Julio 2016 81% 80%  80% 
Agosto 2016 85% 85%                85% 
Setiembre  2016 83% 79%                82% 
Octubre 2016 82% 81%  81% 
Resumen de la medición y evaluación de la productividad (Después) 
# MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
%Prom 
.Prod 




Enero 2017 94% 95%  94% 
Febrero 2017 93% 94%  94% 
Marzo 2017 93% 96%   94% 
Abril 2017 95% 95%  95% 
Mayo 2017 94% 94%                94% 
                                     Fuente: Elaboración propia                                                                               
 
A través del análisis descriptivo se analiza la variable dependiente con sus 




DIMENSIÓN: PRODUCTIVIDAD  
Tabla N°20: Resumen de procesamiento de casos 
PRODUCTIVIDAD 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad Antes 6 100% 0 0,0% 6 100,0% 
Productividad Después 6 100% 0 0,0% 6 100,0% 
Fuente: SPSS versión 22 
 
Procesamiento de datos  
a) Variable productividad. Según el procesamiento de la variable productividad, 
se obtienen los siguientes resultados: 
Tabla N°21: Estadística descriptiva de la Dimensión Productividad. 



























 Media 81,2817 
95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 79,2328 
Límite superior 83,3305 
Mediana 80,6750 
Varianza 3,812 






















95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 92,9826 
Límite superior 95,0407 
Mediana 94,2800 
Varianza ,962 
Desviación estándar ,98058  
Mínimo 92,36  
Máximo 95,28 
                                                                                     
Fuente: SPSS versión 22 
 
En la tabla anterior se observa el porcentaje de los resultados de la productividad 




aplicación de las 5’s en la media se incrementada en un 12,73% y la mediana en 
un 13,61% estos valores representan una mejora en la productividad. 
 
Tabla N°22: Pruebas de normalidad – Productividad. 
Variable : Productividad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,803 6 ,063 
Productividad Después ,923 6 ,526 
                                                                                                     Fuente: SPSS versión 22 
Diagrama comparativo de la correlación de la productividad del Antes y 
Después. 
Figura N° 33 Figura N° 34 





                                                                                                         Fuente: SPSS versión 22                                              
En la figura del Antes, se observa que los datos tienen un comportamiento más 
disperso con respecto a la media y en la figura Después de la mejora se puede 
observar que los datos están más cercanos a la línea de la media, además 
presentan una correlación positiva ascendente. 
99 
Diagrama comparativo de la correlación de la productividad del Antes y 
Después. 
Figura N° 35  Figura N° 36 




Fuente: SPSS versión 22 
En la figura del Antes, se observa con respecto a la media los datos más 
dispersos en un rango (0,75 a -0,3), y en la figura Después se observa que los 
resultados están más cercanos a la media en un rango de (0,4 a -0.6), 
observándose la mejora. 

















En el gráfico, se observa, que antes de la aplicación de las 5’S la productividad fue 
de 81,28% y al aplicar las 5s fue de 94,01% a partir del mes de primer periodo del 
presente año 2017, por lo tanto, hubo una mejora de 12,73%. 
Tabla N°23: Estadísticos – Productividad frecuencias 
  PRODUCTIVIDAD ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 
N 
Válido 6 6 
Perdidos 0 0 
Media 81,2817 94,0117 
Mediana 80,6750 94,2800 




Varianza 3,812 ,962 
Fuente: SPSS versión 22. 
En los datos estadísticos vemos el resumen detallado de un antes y un después 
con los valores que representan una descripción detallada de los resultados 
obtenidos. 
DIMENSIÓN 1: EFICIENCIA  
Indicador: Tiempo De Producción. 
Tabla N°24: Datos de la dimensión de eficiencia del indicador Tiempo de  
Producción antes.   




Tabla N°25: Datos de la dimensión de eficiencia del indicador Tiempo de 
Producción Después.   
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla N°25 se muestran los datos recolectados se obtuvo las muestras 
necesarias, las cuales fueron tomadas semanalmente y consolidadas 
mensualmente por el periodo de 6 meses respectivamente, en un antes y un 
después.  
Tabla N° 26: Resumen de procesamiento de casos 
  
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Tiempo de Producción – Antes 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
Tiempo de Producción - Después 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
Fuente: SPSS versión 22. 







Tabla N°27: Estadística descriptiva del Tiempo de producción. 
















































95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 77,7851 
Límite superior 84,3582 
Mediana 81,1600 
Varianza 9,808 




























95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 92,6614 
Límite superior 94,7486 
Mediana 93,7300 
Varianza ,989 
Desviación estándar ,99442  
Mínimo 92,30  
Máximo 95,11 
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla se tiene los resultados del procesamiento de la dimensión eficiencia 
cuyo indicador es el tiempo de producción antes y después de las 5’s, en donde se 
puede observar que la media inicialmente se encontraba en un 81,07% y la 
mediana en un 81,16% respectivamente, y que después de la aplicación de las 5’S 
estas se incrementaron en: Media 12,63% y la mediana 12,57%. Es decir, se 
incrementó la eficiencia en el nivel productivo. 
3.2.2.1 Determinación del estadígrafo a emplear. 
Al tener una variable cuantitativa para evaluar, se sigue un diseño longitudinal en 2 
momentos, por tal razón se establece la necesidad de emplear estadígrafos para 
ambas muestras relacionadas, para corroborar la distribución normal se utilizó la 
prueba de Shapiro-Wilk debido a que el tamaño de la muestra es menor a 30, 




P-Valor >= α Aceptar Ho = Los datos provienen de una distribución normal. 
P-Valor < α Aceptar H1 = Los datos no provienen de una distribución normal. 
 





Estadístico gl Sig. 
Tiempo de Producción - Antes ,981 6 ,958 
Tiempo de Producción - Después ,987 6 ,980 
Fuente: Fuente: SPSS versión 22. 
Tabla N°29: Criterio de determinar la normalidad.  
NORMALIDAD 
P-Valor (antes) = 0,958 ˃ α=0,05 
P-Valor (después) = 0,980 ˃ α=0,05 
Según los resultados obtenidos para la variable productividad, al cumplirse el criterio de los 
resultados obtenidos antes y después cuyo valor es mayor que 0,05, se concluye que 
provienen de una distribución normal.   
 
Fuente: Elaboración Propia 
 













Diagrama comparativo de la correlación del indicador de Tiempo de 
Producción del Antes y Después. 
Figura N° 38  Figura N° 39 
Q-Q Normal de Tiempo de Producción Antes Q-Q Normal Tiempo de Producción Después 
 
  
         Fuente: SPSS versión 22 
En la figura del Antes, se observa que los datos tienen un comportamiento más 
disperso con respecto a la media y en la figura Después de la mejora se puede 
observar que los datos están más cercanos a la línea de la media, además 
presentan una correlación positiva ascendente. 
Diagrama comparativo de la correlación de la línea de Control del indicador 
de Tiempo de Producción del Antes y Después. 
Figura N° 40 Figura N° 41 








En la figura del Antes, se observa con respecto a la media los datos más 
dispersos en un rango (0,75 a -0,3), y en la figura Después se observa que los 
resultados están más cercanos a la media en un rango de (0,4 a -0.6), 
observándose la mejora. 












Fuente: SPSS versión 22 
En el gráfico, se observa, que antes de la aplicación de las 5’s la productividad fue 
de 81,28% y al aplicar las 5’s fue de 94,01% a partir del mes de primer periodo del 
presente año 2017, por lo tanto, hubo una mejora de 12,73%. 
Tabla N°30: Estadísticos Frecuencias  
  Tiempo de Producción  Antes 
Tiempo de Producción 
Después 
N 
Válido 6 6 
Perdidos 0 0 
Media 81,0717 93,7050 
Mediana 81,1600 93,7300 
Moda 76,88a 92,30a 
Desviación estándar 3,13174 ,99442 
Varianza 9,808 ,989 






En los datos estadísticos vemos el resumen detallado de un antes y un después 
con los valores que representan una descripción detallada de los resultados 
obtenidos. 
Histograma de Tiempo de Producción (Antes y Después). 
Fuente: SPSS versión 22 
En las gráficas correspondientes a variable dependiente del indicador, tiempo de 
producción, se observa que hay una diferencia significativa entre las medias del 
antes y después, cuya diferencia porcentual es de 12.64%. Y que la campana de 
Gauss se encuentra más junta, esto quiere decir que la información de los datos 
se encuentra más cerca a la media, además tienen una diferencia en la desviación 






Figura N° 43 Figura N° 44 







DIMENSIÓN 2: EFICACIA 
Indicador: Producción conforme 
Tabla N°31: Datos de la dimensión de eficacia del indicador Producción 
Conforme Antes.   
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N°32: Datos de la dimensión de eficacia del indicador Producción 
Conforme Después.   
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla del antes y después del indicador de producción conforme se muestran 




tomadas semanalmente y consolidados mensualmente en un periodo de 6 meses 
antes y un después.  
Tabla N°33: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Producción Conforme 
Antes 
6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
Producción Conforme 
Después 
6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
Fuente: SPSS versión 22. 
Tabla N°34: Estadística descriptiva de la producción conforme de la 
dimensión eficacia 















































95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 79,3008 
Límite superior 83,5892 
Mediana 80,9150 
Varianza 4,175 



























95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 93,0948 
Límite superior 95,5518 
Mediana 94,3750 
Varianza 1,370 
Desviación estándar 1,17064  
Mínimo  92,43 
Máximo 95,58 
Fuente: SPSS versión 22. 
En la tabla se tiene los resultados del procesamiento de la dimensión eficacia cuyo 
indicador es la producción conforme antes y después de las 5’s. En donde se 




mediana en un 80,91% respectivamente, y que después de la aplicación de las 5’s 
estas se incrementaron en: Media 12,88% y la mediana 13,46%. Es decir, se 
incrementó la eficacia en el nivel productivo. 
Se realizaron las pruebas de normalidad de la segunda variable de la dimensión 
eficacia cuyo valor es mayor a 0.05 esto quiere decir que se usara el estadígrafo 
de Shapiro-Wilk. 
 
Tabla N°35: Prueba de normalidad de EFICACIA antes y después 
PRUEBA DE NORMALIDAD 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Producción conforme Antes ,903 6 ,394 
Producción conforme Después ,941 6 ,666 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
                                                                                        Fuente: SPSS versión 22. 
Los resultados del procesamiento se muestran a través del estadígrafo Shapiro 
Wilk por ser la muestra menor que 30, para lo cual el criterio establecido es el 
siguiente: 
Criterio para determinar la normalidad. 
P-Valor >= α Aceptar Ho = Los datos provienen de una distribución normal. 
P-Valor < α Aceptar H1 = Los datos no provienen de una distribución normal. 
Tabla N°36: Criterio para determinar la variable de Producción Conforme 
Antes y después. 
NORMALIDAD 
P-Valor (antes) = 0,394 ˃ α=0,05 
P-Valor (después) = 0,666 ˃ α=0,05 
Según los resultados obtenidos para la variable productividad, al cumplirse el criterio de los 
resultados obtenidos antes y después cuyo valor es mayor que 0,05, se concluye que 
provienen de una distribución normal.   




Se puede concluir que los datos de la dimensión de la eficacia provienen de una 
distribución normal 
Diagrama comparativo del indicador de Producción Conforme. 
Figura N° 45 Figura N° 46 




Fuente: SPSS versión 22 
En el Grafico del Antes, se observa que los datos tienen un comportamiento más 
disperso con respecto a la media y en la figura Después de la mejora se puede 
observar que los datos están más cercanos a la línea de la media, además 
presentan una correlación positiva ascendente. 
Diagrama comparativo de la correlación de la línea de Control del indicador 
de Producción Conforme del Antes y Después. 
Figura N° 47 Figura N° 48 









En la figura del Antes, se observa con respecto a la media los datos más 
dispersos en un rango (0,5 a -0,3), y en la figura Después se observa que los 
resultados están más cercanos a la media en un rango de (0,4 a -0.5), 
observándose la mejora. 
 












Fuente: SPSS versión 22 
En el gráfico, se observa, que antes de la aplicación de las 5’s la productividad fue 
de 81,44% y al aplicar las 5’s fue de 94,32% a partir del mes de primer periodo del 
presente año 2017, por lo tanto, hubo una mejora de 12,88%. 
Tabla N°37: Estadísticos frecuencias 
  Producción Conforme Antes Producción Conforme Después 
N 
Válido 6 6 
Perdidos 0 0 
Media 81,4450 94,3233 
Mediana 80,9150 94,3750 
Moda 79,45a 92,43a 
Desviación estándar 2,04323 1,17064 
Varianza 4,175 1,370 






Histograma de Producción Conforme (Antes y Después). 
Figura N° 50 Figura N° 51 
Histograma - Producción Conforme Antes Histograma Producción Conforme Después 
 
 
Fuente: SPSS versión 22 
En las gráficas correspondientes a variable dependiente del indicador Producción 
Conforme, se observa que hay una diferencia significativa entre las medias del 
antes y después, cuya diferencia porcentual es de 12.88%. Y que la campana de 
Gauss se encuentra más junta, esto quiere decir que la información de los datos 
se encuentra más cerca a la media, además tienen una diferencia en la desviación 
estándar de 0.872. 
3.2.3. Análisis Inferencial Contrastación de Hipótesis 
Al procesar la información correspondiente a la variable dependiente productividad 
en el area de acabados, se realizan las pruebas de hipotesis de los indicadores 
eficiencia, eficacia y la variable dependiente productividad en el periodo de 6 
meses antes y 6 meses después.  
Por ser la muestra menor de 30 se realiza la prueba t-student y verificar si hay una 






3.2.3.1 Variable dependiente: Productividad  
Hipotesis General:  
Ho: La implementación de la metodología de las 5’s no mejora la productividad en 
el área de acabados en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017. 
H1: La implementación de la metodología de las 5’s mejora la productividad en el 
área de acabados en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017. 
Tabla N°38 : Estadistica de muestras emparejadas de la variable dependiente 
VARIABLE : PRODUCTIVIDAD Media N 
Desviación 
estándar 




Productividad  Post-Test 
81,2817 6 3,13174 1,27853 
94,0117 6 ,99442 ,40597 
         
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla, la variable productividad, se observa que antes de la aplicación de la 
mejora continua de procesos, la media fue de 81,28% y después de que se aplicó 
la mejora continua de procesos fue de 94,01%, donde se mejoró un 12,73% a 
partir del primer mes del periodo 2017. 
 
Tabla N°39: Prueba t-Student del antes y después de la variable 















95% de intervalo de 
confianza de la 








-12,73 1,80927 ,73863 -14,62871 -10,83129 -17,235 5 ,000 
 
Fuente: SPSS versión 22. 





De la tabla se observa que el resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta 0,000 
siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la 
hipótesis alterna (H1), con una mejora de la media de la variable productividad de 
12,73%. Por lo que se concluye que: La implementación de la metodología de 
las 5s mejora  la  productividad  en el área de acabados  en la empresa 
Topitop S.A.  SJL 2017.   
3.2.3.2 Dimension 1: Eficiencia 
Indicador: Tiempo de Producción 
 
Ho: La implementación de la metodología de las 5’s no mejora  la  eficiencia  en el 
área de acabados  en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017. 
H1: La implementación de la metodología de las 5’s mejora  la  eficiencia  en el 
área de acabados  en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017. 
Tabla N°40: Estadística de muestras emparejadas del antes y después del 
indicador de la eficiencia 
DIMENSION: EFICIENCIA Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Indicador Tiempo de producción antes 81,0717 6 3,13174 1,27853 
Tiempo de producción  después 93,7050 6 ,99442 ,40597 
 
Fuente: SPSS versión 22. 
 
En la tabla, el indicador tiempo de producción, se observa que antes de la 
implementación de las 5’s en el área de acabados de la empresa Topitop S.A., la 
media fue de 81,07% y después de que se aplique las 5’s fue de 93,70%, donde 


















95% de intervalo de 
confianza de la 










-12,63333 2,89775 1,18300 -15,67433 -9,59233 -10,679 5 ,000 
 
Fuente: SPSS versión 22 
 
De la tabla se observa que el resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta 0,000 
siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la 
hipótesis alterna (H1), con una mejora de la media del indicador de 12,63%. 
Por lo que se concluye que: La implementación de la metodología de las 5’s 
mejora  la  eficiencia  en el área de acabados  en la empresa Topitop S.A.  
SJL 2017 
3.2.3.3 Dimensión 2: Eficacia 
 
Indicador: Producción Conforme. 
Ho: La implementación de la metodología de las 5’s no mejora  la  eficacia  en el 
área de acabados  en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017. 
H1: La implementación de la metodología de las 5’s mejora  la  eficacia en el área 







Tabla N°42: Estadística de muestras emparejadas del antes y después del 
indicador de la eficacia. 
DIMENSION: EFICACIA Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Indicador Producción Conforme antes 81,4450 6 2,04323 ,83415 
Producción Conforme  después 94,3233 6 1,17064 ,47791 
 
Fuente: SPSS versión 22. 
 
En la tabla, el indicador   producción conforme, se observa que antes de la 
aplicación de las 5’s, la media fue de 81,44% y después de que se aplicó las 5’s 
fue de 94,32%, donde se mejoró un 12,88% a partir del mes de enero del 2017. 
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-12,87833 2,38483 ,97360 -15,38106 -10,37561 -13,227 5 ,000 
                                       
   Fuente: SPSS versión 22   
 
De la tabla se observa que el resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta 0,000 
siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la 
hipótesis alterna (H1), con una mejora de la media del indicador de 12,87%. 
 
Por lo que se concluye que: La implementación de la metodología de las 5’s 




































4.1 Discusión de Hipótesis General. 
 
 Según los resultados obtenidos en la variable Productividad se logró 
determinar que La implementación de la metodología de las 5’s mejora la 
productividad en el área de acabados en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017, 
con un nivel de significancia de 0,000, por lo cual se concluye con el rechazo 
de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna, además se logró un 
incremento con respecto a las medias en un 12,73% mejorando el nivel 
productivo del área, por su parte el autor BERNEO, José y PÉREZ, Javier. En 
su tesis Planear una metodología con la cultura 5´s para mejorar la 
productividad en una industria metalmecánica, es de tipo aplicada y pre 
experimental concluyo que antes de la implementación el cálculo de la 
productividad era de 1.48 y después de aplicar la metodología fue de 2,23 
demostrando que gracias a la implementación se logró incrementar la 
productividad en un 16.56% según los resultados antes mencionados. 
4.1.1 Discusión de Hipótesis Especifica 1. 
 
 Según los resultados obtenidos en la primera dimensión de la eficiencia según 
su indicador  tiempo de producción, se logró determinar que La implementación 
de la metodología de las 5’s mejora  la  eficiencia en el área de acabados  en la 
empresa Topitop S.A., SJL 2017, con un nivel de significancia de 0,000, por lo 
cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis 
alterna  y logrando un incremento en la eficiencia con respecto a las medias en 
un 12,63%. , por su parte los autores CONCHA, Jimmy y BARAHONA, Byron 
en su tesis “mejoramiento de la productividad en la empresa Induacero cia. 
Ltda. En base al desarrollo e implementación de la metodología 5’S y VMS, 
herramientas del lean Manufacturing, es de tipo aplicada, La metodología de 
las 5’S logró mejorar los tiempos de producción, la organización en la planta, 
recuperación de los espacio físico, aumentar la seguridad y calidad en el 




cuyas área con el mayor índice en las mejoras se logró incrementar a un nivel 
eficiente de 31%, con lo cual se concluye que es determinante la 
implementación de las 5’s. 
4.1.2 Discusión de Hipótesis Específica 2. 
 
 Según los resultados obtenidos en la segunda dimensión eficacia y su 
indicador producción conforme, se logró determinar que La implementación 
de la metodología de las 5’s incremento la eficacia en el área de acabados 
en la empresa Topitop S.A.  SJL 2017,  con un nivel de significancia de 0,000, 
por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la 
hipótesis alterna  logrando una mejora en la eficacia de 12,88%, este 
incremente es con respecto a las medias, por su parte el autor CRUZ,  
Bardales, en su tesis “Aplicación de las 5’s e implementación de una cocina de 
colorantes automatizada”, con respecto a la eficacia se logra cumplir con los 
objetivos pero utilizando mayores recursos, es decir la utilización de mayor 
número de personas para el cumplimiento del nivel productivo en sus 
diferentes procesos de elaboración de tela como producto terminado, con la 
implementación de las 5’s en sus diferentes fases, se incrementó eficazmente 
el nivel productivo en un 30%, además de minorar reprocesos en 3.46%, con lo 








































De acuerdo a los resultados obtenidos y las teorías que respaldan a la presente 
investigación, además de realizar el análisis y las pruebas estadísticas haciendo 
uso del software SPSS V22, se demuestra que las variables en estudio guardan 
correlación, con el cual se concluye lo siguiente: 
 De acuerdo al objetivo general “Determinar cómo la implementación de la 
metodología de las 5’s mejora la productividad en el área de acabados en la 
empresa Topitop S.A  SJL 2017, se demostró estadísticamente que ambas 
variables tienen una correlación optima con un factor de confiabilidad de un 
95% del intervalo de confianza con un nivel de significancia de 0,000, por lo 
cual se concluye si hay una cultura organizacional en la implementación de las 
5’s habrá una mejor productividad manteniendo las áreas despejadas, 
ordenadas y organizadas con todo el personal operario y jefaturas dando 
mejores resultados, de esta manera alcanzar los objetivos deseados. 
 
 De acuerdo al primer objetivo específico 1, “Determinar cómo la 
implementación de la metodología de las 5’s mejora la eficiencia de la 
productividad en el área de acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017. se 
demostró estadísticamente que la dimensión y la variable respectivamente 
tienen buena relación en un aumento de la eficiencia en un 12,63%; es decir, si 
se cumplen con el tiempo de producción del área en cuanto a las producciones 
programadas se lograran incrementar mayores volúmenes de producción, y 
con ello alcanzar el objetivo deseado. 
 
 De acuerdo al primer objetivo específico, “Determinar como la implementación 
de la metodología de las 5’s mejora la eficacia en la productividad en el área de 
acabados en la empresa Topitop S.A SJL 2017. se demostró estadísticamente 
que la dimensión y la variable tienen buena relación en un aumento en la 
eficacia de un 12,88%; es decir, si se cumplen con el total de las producciones 

































De acuerdo al estudio realizado y a los resultados obtenidos, se recomienda lo 
siguiente: 
 
 Con respecto a la productividad es preciso establecer un sistema de trabajo 
estandarizado con procedimientos definidos, con orden e higiene en la zona 
de trabajo para garantizar la comodidad de trabajo para tranquilidad de los 
colaboradores, buscando en todo momento se identifiquen con la empresa y 
tengan voluntad para el trabajo, además establecer indicadores de 
identificación de sucesos existentes en el área para la toma de decisiones 
oportunas. 
 
 Respecto a la eficiencia, es preciso que el tiempo de producción sea estándar 
para elevar la eficiencia de los trabajadores y lograr incrementar los 
volúmenes de producción, considerando que la capacitación al personal es 
importante, por lo que será oportuno brindarles mayor información de las 
labores que realizan y orientarlos para un buen desempeño. 
 
 Respecto a la eficacia, es necesario tratar de lograr la producción conforme y 
evitar fallas en los procesos de fabricación de prendas ya que es preciso 
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Anexo N°01: Matriz de Consistencia. 
MATRIZ DE CONSISTENCIA 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5’S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN  EL ÁREA DE ACABADOS EN LA EMPRESA TOPITOP S.A SJL 2017 
PREGUNTA DE 
INVESTIGACIÓN 
OBJETIVOS HIPÓTESIS VARIABLES 
DEFINICIÓN               
CONCEPTUAL 
DEFINICIÓN                                     
OPERACIONAL 
DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE 
INDICADORES 
INSTRUMENTOS METODOLOGÍA 
GENERAL GENERAL GENERAL 
   
   
   
   
   
   
   





























   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
La estrategia de las 





lugar del trabajo 
bien organizado, 
ordenado, limpio, a 
fin de mejorar las 
condiciones de 
seguridad, calidad en 
el trabajo y en la vida 
diaria. Está integrado 
por cinco palabras 
japonesas que 
inician con la letra 
“’S”, que resumen 
tareas simples que 
facilitan la ejecución 





La estrategia de las 







indicadores y se 
recolectara la 
información 
cuantitativa en las 
fichas de 
recolección de 
datos, siendo la 
escala de medición 








                        BD = CBD x 100 
                                   CTB 
CBD = Cantidad de balines disponibles 





TIPO DE ESTUDIO 
Explicativo, Explicativa,    
Cuantitativa,   
Longitudinal. 
 




 la población está 
constituida por el 
tiempo de 
observaciones que se 
realizan en el antes y 
en el después  durante 
un tiempo de 24 
semanas (consolidados 










Análisis documental y 





Ficha de Registro de 
datos. 
 
METODOS DE ANÁLISIS 
DE DATOS:  






las 5’S  mejora la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 





de las 5’S mejora 
la productividad 
en el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 





las 5’S mejora la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 
S.A  SJL-2017 
ORDEN 
Organización de materiales 
(OM) 
                        OM = TMO x 100 
                                   TMD  
TMO = Total de materiales organizados 
TMD = Total de materiales disponibles 
LIMPIEZA 
Área de trabajo 
(AT) 
                        AT = TATL = x 100 
                                 TAT 
TATL = Total del área de trabajo limpio 
  TAT = Total de área de trabajo 
ESTANDARIZACIÓN 
Medidas de las prendas 
(MP) 
                      MP = TPE x 100 
                                TPF 
TPE = Total de prendas estandarizadas 
TPF = Total de prendas fabricadas 
DISCIPLINA 
cumplimiento de las actividades 
de las 5’S 
(CA) 
                       CA = TCA x 100 
                                TAP                
TCA = Total de cumplimiento de las actividades 
TAP = Total de las actividades programadas de las 
5’S                                         














tiene que ver con los 
resultados que se 
obtienen en un 
proceso o un 







para generarlos en 
general de la 
productividad se 
mide por el cociente 
formato por los 






se medirá a través 
de las mediciones 






Tiempo de producción 
(TP) 
                        TP = THPP x100 
                                 THPE 
THPP = Total de horas de producción programas 









las 5’S   mejora 
la eficiencia de la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 






las 5’S mejora la 
eficiencia de la 
productividad en 
el área acabados 
en la empresa 






las 5’S mejora la 
eficiencia de la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 





las 5’S mejora  la 
eficacia de la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 






las 5’S mejora la 
eficacia de la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 





las 5’S  mejora la  
eficacia de la 
productividad en 
el área de 
acabados en la 
empresa Topitop 




                          PC = TPC x 100 
                                    PC 
TPC = Total de producción conforme                      
PC = Total de producción 
Razón 
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Anexo N°08: Data de eficiencia antes. 
DATA DE EFICIENCIA ANTES 
MES  SEMANAS 
THPP 
(horas) 







 SEMANA 1 
8 6 75.0 
75.0 
76.88 
8 6.2 77.5 
8 6.1 76.3 
8 5.8 72.5 
SEMANA 2 
8 5.9 73.8 
73.8 
8 6.4 80.0 
8 6.25 78.1 
8 5.75 71.9 
 SEMANA 3 
8 6.25 78.1 
78.1 
8 6.3 78.8 
8 6.35 79.4 
8 6.28 78.5 
 SEMANA 4 
8 6.45 80.6 
80.6 
8 6.15 76.9 
8 6.18 77.3 






 SEMANA 1 
8 6.12 76.50 
76.50 
78.41 
8 6.32 79.05 
8 6.22 77.78 
8 5.92 73.95 
SEMANA 2 
8 6.02 75.23 
75.23 
8 6.53 81.60 
8 6.38 79.69 
8 5.87 73.31 
 SEMANA 3 
8 6.38 79.69 
79.69 
8 6.43 80.33 
8 6.48 80.96 
8 6.41 80.07 
 SEMANA 4 
8 6.58 82.24 
82.24 
8 6.27 78.41 
8 6.30 78.80 






 SEMANA 1 
8 6.30 78.8 
78.8 
80.7 
8 6.51 81.4 
8 6.41 80.1 
8 6.09 76.1 
SEMANA 2 
8 6.20 77.4 
77.4 
8 6.72 84.0 
8 6.56 82.0 
8 6.04 75.5 
 SEMANA 3 
8 6.56 82.0 
82.0 
8 6.62 82.7 
8 6.67 83.3 
8 6.59 82.4 
 SEMANA 4 
8 6.77 84.7 
84.7 
8 6.46 80.7 
8 6.49 81.1 







 SEMANA 1 
8 6.66 83.25 
83.25 85.33 8 6.88 86.03 




8 6.44 80.48 
SEMANA 2 
8 6.55 81.86 
81.86 
8 7.10 88.80 
8 6.94 86.72 
8 6.38 79.78 
 SEMANA 3 
8 6.94 86.72 
86.72 
8 6.99 87.41 
8 7.05 88.11 
8 6.97 87.14 
 SEMANA 4 
8 7.16 89.49 
89.49 
8 6.83 85.33 
8 6.86 85.75 







 SEMANA 1 
8 6.54 81.8 
81.8 
83.8 
8 6.76 84.5 
8 6.65 83.1 
8 6.32 79.0 
SEMANA 2 
8 6.43 80.4 
80.4 
8 6.98 87.2 
8 6.81 85.2 
8 6.27 78.3 
 SEMANA 3 
8 6.81 85.2 
85.2 
8 6.87 85.8 
8 6.92 86.5 
8 6.85 85.6 
 SEMANA 4 
8 7.03 87.9 
87.9 
8 6.70 83.8 
8 6.74 84.2 







 SEMANA 1 
8 6.53 81.60 
81.60 
81.60 
8 6.75 84.32 
8 6.64 82.96 
8 6.31 78.88 
SEMANA 2 
8 6.42 80.24 
80.24 
8 6.96 87.04 
8 6.80 85.00 
8 6.26 78.20 
 SEMANA 3 
8 6.80 85.00 
85.00 
8 6.85 85.68 
8 6.91 86.36 
8 6.83 85.41 
 SEMANA 4 
8 7.02 87.72 
87.72 
8 6.69 83.64 
8 6.72 84.05 









Anexo N°09: Data de eficiencia después. 
DATA DE EFICIENCIA DESPUES 






 SEMANA 1 
8 7.2 90.0 
90.0 
92.3 
8 7.4 93.0 
8 7.3 91.5 
8 7.0 87.0 
SEMANA 2 
8 7.1 88.5 
88.5 
8 7.7 96.0 
8 7.5 93.8 
8 6.9 86.3 
 SEMANA 3 
8 7.5 93.8 
93.8 
8 7.6 94.5 
8 7.6 95.3 
8 7.5 94.2 
 SEMANA 4 
8 7.7 96.8 
96.8 
8 7.4 92.3 
8 7.4 92.7 







 SEMANA 1 
8 7.3 91.80 
91.80 
94.10 
8 7.6 94.86 
8 7.5 93.33 
8 7.1 88.74 
SEMANA 2 
8 7.2 90.27 
90.27 
8 7.8 97.92 
8 7.7 95.63 
8 7.0 87.98 
 SEMANA 3 
8 7.7 95.63 
95.63 
8 7.7 96.39 
8 7.8 97.16 
8 7.7 96.08 
 SEMANA 4 
8 7.9 98.69 
98.69 
8 7.5 94.10 
8 7.6 94.55 






 SEMANA 1 
8 7.3 91.1 
91.1 
93.4 
8 7.5 94.1 
8 7.4 92.6 
8 7.0 88.0 
SEMANA 2 
8 7.2 89.6 
89.6 
8 7.8 97.2 
8 7.6 94.9 
8 7.0 87.3 
 SEMANA 3 
8 7.6 94.9 
94.9 
8 7.7 95.6 
8 7.7 96.4 
8 7.6 95.3 
 SEMANA 4 
8 7.8 97.9 
97.9 
8 7.5 93.4 
8 7.5 93.8 







 SEMANA 1 
8 7.3 90.81 
90.81 93.08 8 7.5 93.84 














8 7.7 96.86 
8 7.6 94.59 
8 7.0 87.03 
 SEMANA 3 
8 7.6 94.59 
94.59 
8 7.6 95.35 
8 7.7 96.11 
8 7.6 95.05 
 SEMANA 4 
8 7.8 97.62 
97.62 
8 7.4 93.08 
8 7.5 93.53 







 SEMANA 1 
8 7.4 92.8 
92.8 
95.1 
8 7.7 95.9 
8 7.5 94.3 
8 7.2 89.7 
SEMANA 2 
8 7.3 91.2 
91.2 
8 7.9 99.0 
8 7.7 96.7 
8 7.1 88.9 
 SEMANA 3 
8 7.7 96.7 
96.7 
8 7.8 97.4 
8 7.9 98.2 
8 7.8 97.1 
 SEMANA 4 
8 8.0 99.7 
99.7 
8 7.6 95.1 
8 7.6 95.6 







 SEMANA 1 
8 7.4 91.98 
91.98 
94.28 
8 7.6 95.05 
8 7.5 93.51 
8 7.1 88.91 
SEMANA 2 
8 7.2 90.45 
90.45 
8 7.8 98.11 
8 7.7 95.81 
8 7.1 88.15 
 SEMANA 3 
8 7.7 95.81 
95.81 
8 7.7 96.58 
8 7.8 97.35 
8 7.7 96.27 
 SEMANA 4 
8 7.9 98.88 
98.88 
8 7.5 94.28 
8 7.6 94.74 









Anexo N°10: Data de eficacia antes. 
DATA DE EFICACIA ANTES 







 SEMANA 1 
15,000            12,000  80.0 
80.00 
83.13 
14,500            11,745  81.0 
12,500              9,375  75.0 
14,800            11,988  81.0 
SEMANA 2 
15,800            13,272  84.0 
84.00 
15,100            12,986  86.0 
14,850            11,732  79.0 
14,700            11,466  78.0 
 SEMANA 3 
14,950            13,081  87.5 
87.50 
14,600            12,308  84.3 
14,500            11,528  79.5 
14,650            11,720  80.0 
 SEMANA 4 
14,280            11,567  81.0 
81.00 
14,460            10,845  75.0 
15,000            12,150  81.0 






 SEMANA 1 
12,500            10,750  86.0 
86.00 
81.08 
14,800            11,692  79.0 
15,800            12,324  78.0 
15,100            13,213  87.5 
SEMANA 2 
14,850            12,519  84.3 
84.30 
14,740            11,718  79.5 
14,650            11,720  80.0 
14,620            11,842  81.0 
 SEMANA 3 
14,540            10,905  75.0 
75.00 
14,570            11,802  81.0 
14,380            12,079  84.0 
14,360            12,350  86.0 
 SEMANA 4 
15,150            11,969  79.0 
79.00 
14,520            11,326  78.0 
12,150            10,631  87.5 






 SEMANA 1 
15,110            12,012  79.5 
79.50 
79.63 
14,910            11,928  80.0 
14,270            11,559  81.0 
14,180            10,635  75.0 
SEMANA 2 
14,560            11,794  81.0 
81.00 
14,430            12,121  84.0 
14,220            12,229  86.0 
14,325            11,317  79.0 
 SEMANA 3 
14,118            11,012  78.0 
78.00 
14,342            12,549  87.5 
15,136            12,760  84.3 
14,224            11,308  79.5 
 SEMANA 4 
12,588            10,070  80.0 
80.00 




15,132            11,349  75.0 







 SEMANA 1 
14,854            12,477  84.0 
84.00 
84.63 
14,566            12,527  86.0 
14,754            11,656  79.0 
14,728            11,488  78.0 
SEMANA 2 
14,319            12,529  87.5 
87.50 
14,659            12,358  84.3 
14,262            11,338  79.5 
14,439            11,551  80.0 
 SEMANA 3 
15,020            12,166  81.0 
81.00 
14,532            10,899  75.0 
12,512            10,135  81.0 
14,854            12,477  84.0 
 SEMANA 4 
15,811            13,597  86.0 
86.00 
15,123            11,947  79.0 
14,387            11,222  78.0 







 SEMANA 1 
14,493            12,218  84.3 
84.30 
79.45 
14,615            11,619  79.5 
14,519            11,615  80.0 
14,628            11,849  81.0 
SEMANA 2 
14,228            10,671  75.0 
75.00 
14,445            11,700  81.0 
15,159            12,734  84.0 
14,617            12,571  86.0 
 SEMANA 3 
12,548              9,913  79.0 
79.00 
14,822            11,561  78.0 
15,839            13,859  87.5 
15,119            12,745  84.3 
 SEMANA 4 
14,386            11,437  79.5 
79.50 
14,782            11,826  80.0 
14,993            12,144  81.0 







 SEMANA 1 
14,548            11,784  81.0 
81.00 
80.75 
14,649            12,305  84.0 
14,806            12,437  84.0 
14,657            11,579  79.0 
SEMANA 2 
15,131            11,802  78.0 
78.00 
14,238            12,458  87.5 
12,527            10,560  84.3 
14,843            11,800  79.5 
 SEMANA 3 
15,801            12,641  80.0 
80.00 
15,123            12,250  81.0 
14,834            11,126  75.0 
14,719            11,922  81.0 
 SEMANA 4 
14,956            12,563  84.0 
84.00 
14,608            12,563  86.0 
14,511            11,464  79.0 




Anexo N°11: Data de eficacia Después 
DATA DE EFICACIA DESPUES 






 SEMANA 1 
            16,725  15052.5 90.0 
90.0 
92.4 
            16,168  14227.4 88.0 
            13,938  11428.8 82.0 
            16,502  13366.6 81.0 
SEMANA 2 
            17,617  16560.0 94.0 
94.0 
            16,837  16415.6 97.5 
            16,558  14902.0 90.0 
            16,391  14931.7 91.1 
 SEMANA 3 
            16,669  15202.4 91.2 
91.2 
            16,279  15627.8 96.0 
            16,168  15197.5 94.0 
            16,335  16171.4 99.0 
 SEMANA 4 
            15,922  15046.5 94.5 
94.5 
            16,123  15074.9 93.5 
            16,725  15370.3 91.9 







 SEMANA 1 
            13,938  13212.8 94.8 
94.80 
94.55 
            16,502  15594.4 94.5 
            17,617  16260.5 92.3 
            16,837  16146.2 95.9 
SEMANA 2 
            16,558  15349.0 92.7 
92.70 
            16,435  14988.8 91.2 
            16,335  15240.3 93.3 
            16,301  15779.7 96.8 
 SEMANA 3 
            16,212  15450.1 95.3 
95.30 
            16,246  14945.9 92.0 
            16,034  14654.8 91.4 
            16,011  15034.7 93.9 
 SEMANA 4 
            16,892  16115.2 95.4 
95.40 
            16,190  15607.0 96.4 
            13,547  12531.2 92.5 






 SEMANA 1 
            16,848  15870.5 94.2 
94.2 
93.7 
            16,625  15194.9 91.4 
            15,911  14606.3 91.8 
            15,811  14356.1 90.8 
SEMANA 2 
            16,234  15098.0 93.0 
93.0 
            16,089  14802.3 92.0 
            15,855  14507.6 91.5 
            15,972  14774.4 92.5 
 SEMANA 3 
            15,742  14734.1 93.6 
93.6 
            15,991  14776.0 92.4 
            16,877  15745.9 93.3 
            15,860  14733.7 92.9 
 SEMANA 4 
            14,036  13207.5 94.1 
94.1 
            16,529  15289.1 92.5 
            16,872  15859.8 94.0 






  SEMANA 1 
            16,562  15833.5 95.6 
95.60 
95.58 
            16,241  14876.8 91.6 
            16,451  15134.7 92.0 




            15,966  15135.5 94.8 
94.80             16,345  15020.9 91.9 







            16,099  14924.2 92.7 
 SEMANA 3 
            16,747  16060.7 95.9 
95.90 
 
            16,203  15182.4 93.7 
            13,951  13141.7 94.2 
            16,785  16063.3 95.7 
 SEMANA 4 
            17,866  17151.8 96.0 
96.00 
            17,089  15687.7 91.8 
            16,257  14989.2 92.2 







 SEMANA 1 
            16,377  15803.9 96.5 
96.5 
95.5 
            16,515  15160.7 91.8 
            16,406  15290.8 93.2 
            16,530  15405.6 93.2 
SEMANA 2 
            16,078  15080.8 93.8 
93.8 
            16,323  15833.2 97.0 
            17,130  15982.0 93.3 
            16,517  15955.6 96.6 
 SEMANA 3 
            14,179  13427.7 94.7 
94.7 
            16,749  15978.4 95.4 
            17,898  16788.4 93.8 
            17,084  16093.6 94.2 
 SEMANA 4 
            16,256  15736.0 96.8 
96.8 
            16,704  15267.1 91.4 
            16,942  15908.6 93.9 







 SEMANA 1 
            16,439  15107.7 91.9 
91.90 
94.20 
            16,553  15311.9 92.5 
            16,731  15425.8 92.2 
            16,562  15138.0 91.4 
SEMANA 2 
            17,098  16243.1 95.0 
95.00 
            16,089  15027.1 93.4 
            14,156  12994.8 91.8 
            16,773  15430.8 92.0 
 SEMANA 3 
            17,855  16819.5 94.2 
94.20 
            17,089  15687.7 91.8 
            16,762  15555.5 92.8 
            16,632  15551.4 93.5 
 SEMANA 4 
            16,900  16173.6 95.7 
95.70 
            16,507  15483.6 93.8 
            16,397  14987.3 91.4 
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Anexo N°17: operaciones de inspección de prendas en el área de acabados. 
 
En el anexo 17 se realizan las siguientes operaciones: cuando ingresan las prendas al área de acabados se deriva 
los estilos de prendas al control de calidad para determinar sus medidas u otros (tonos) para después dar pase al 
área de inspección, en la cual la inspectora correspondiente pasa a revisar la prenda determinando cuáles son sus 
primeras ( prendas para empaque) y la misma vez derivando sus defectos (manchas, zurcidos, contaminados, 
segundas, etc.) que pasarán al área de recuperado (desmanche, zurcido, descontaminado, etc.) y luego así 
depurando las primeras para dar pase al área de empaque final. 
Las prendas pasaran al área de empaque con ficha técnica elaborada por el digitador correspondiente (personal que 






Anexo N°18: operaciones en el área de acabados. 
 
En el anexo 18 el personal del área de acabados realiza las operaciones indicadas, las prendas una vez  
Inspeccionadas se derivan a vaporizar las prendas paso seguido pasan por el control de calidad que garantizan su 
medida correspondiente, para luego realizar su empaque que consiste en: hanteado (colocar etiqueta de precio a la 
prenda), seguido el doblado (consiste en doblar las prendas según las fichas técnicas del cliente), luego el 
embolsado (si se requiere el encintado con cinta scotch correspondiente según ficha), para luego terminar con el 
encajado ( se puede realizar separado por tallas individuales, prepack “paquetes” según especificación de la ficha 


















































































Anexo N°29: Turnitin 
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Anexo Nº33: Autorización de la versión final del trabajo de investigación  
 
 
